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全 书 共 分 7 章 ， 分 别 介 绍 了 UG NX 12.0 的 基础 应 用 要 点 ， 重 点 介绍 UG 
能 和 编程 中 用 到 的 一 些 草 图 和 建 模 功 能 ，UG NX 12.0 CAM 加 工 基 础 ， 重 点 介 
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UG 是 SIEMENS PLM Software 公司 推出 的 一 个 集成 化 CAD/CAM/CAE 系统 软件 , 也 是 
目前 市 场 上 功能 强大 的 工业 产品 设计 工具 和 编程 工具 ， 它 不 但 拥有 现今 CAD/CAM 软件 中 功 
能 强大 的 Parasolid 实体 建 模 技术 ,而 且 提 供 高 效能 的 曲面 构建 能 力 ， 能 够 完成 复杂 的 造型 设 
计 。UG 提供 工业 标准 的 人 机 界面 ， 易 学 易 用 ， 具 有 无 限 次 的 撤销 功能 、 方 便 好 用 的 弹出 对 
话 框 、 快 速 图 像 操 作 说 明 及 中 文 操作 界面 等 特色 。 

从 概念 设计 到 产品 生产 ，UG 广泛 应 用 在 汽车 、 航 天 、 模 具 加 工 等 行业 。 

一 、 编 写 目 的 

鉴于 UG 强大 的 功能 和 深厚 的 工程 应 用 底蕴 ， 编 著者 力图 全 方位 介绍 UG 在 零件 产品 加 
工 、 模 具 加 工 和 多 轴 加 工 中 的 实际 应 用 。 针 对 加 工行 业 需 要 ， 利 用 UG 大 体 知识 脉络 作为 线 
索 ， 以 实例 作为 “ 抓 手 ” 帮助 读者 掌握 利用 UG 进行 编程 加 工 的 基本 技能 和 技巧 。 

二 、 本 书 特 点 

信 ”作者 专业 性 强 

本 书 编著 者 拥有 多 年 编程 加 工 工作 经 验 和 教学 经 验 ， 总 结 了 多 年 的 编程 加 工 经 验 和 教学 
心得 体会 ， 历 时 多 年 精心 编著 ， 力 求全 面 展示 UG NX 12.0 在 编程 加 工 中 的 各 种 功能 和 使 用 
方法 。 

作 ”实例 丰富 

本 书 采 用 一 种 全 新 的 写作 方法 进行 学 习 指导 ， 按 知识 点 进行 实例 的 选择 ， 每 一 单元 所 选 
的 实例 与 这 一 单元 所 讲解 的 知识 点 紧密 相关 ， 使 读者 可 以 真正 在 案例 引导 下 领会 相关 知识 点 
的 应 用 ， 并 且 全 面 系统 地 掌握 软件 的 应 用 。 

信 涵盖 面 广 

本 书 以 UG NX 12.0 中 文 版 为 蓝本 进行 讲解 ， 突 出 以 应 用 为 主线 ， 由 浅 入 深 、 循 序 渐进 
地 介绍 UG NX 12.0 加 工 模块 中 的 基础 知识 、 型 腔 铣 操作 、 平 面 铣 操作 、 钻 孔 操 作 、 曲 面 铣 
加 工 、 模 具 加 工 工艺 与 编程 , 以 及 多 轴 加 工 。 通 过 本 书 的 学 习 , 读者 可 以 全 面 掌握 UG NX 12.0 
在 数控 编程 上 的 应 用 。 

信 ”突出 技能 提升 

本 书 中 有 很 多 实例 本 身 就 是 工程 项 目 案 例 ， 不 仅 保证 了 读者 能 够 学 好 知识 点 ， 更 重要 的 
是 能 帮助 读者 掌握 实际 的 操作 技能 。 全 书 结合 实例 详细 讲解 UG 知识 要 点 ， 让 读者 在 学 习 案 
例 的 过 程 中 潜移默化 地 掌握 UG 软件 的 操作 技巧 。 

三 、 主 要 内 容 

全 书 共 分 7 章 。 第 1 章 UG NX 12.0 的 基础 应 用 要 点 ， 重 点 介绍 UG 软件 功能 和 编程 中 
用 到 的 一 些 草图 和 建 模 功能 ; 第 2 章 UG NX 12.0 CAM 加 工 基础 ， 重 点 介绍 各 个 加 工 方法 的 
应 用 和 参数 设置 ， 第 3 章 孔 类 零件 和 铣 螺纹 加 工 编 程 实例 ， 重 点 学 习 孔 类 零件 和 攻 螺 纹 加 工 
设置 ;第 4 章 二 维 零件 加 工 编程 实例 ， 重 点 介绍 2D 零件 的 综合 加 工 编程 和 技巧 ; 第 5 章 三 
维 零 件 加 工 编程 实例 ， 重 点 介绍 3D 零件 的 综合 加 工 编程 和 技巧 ; 第 6 章 模具 加 工 工 艺 与 编 
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有 辽 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


















































程 ， 重 点 学 习 模 具 加 工 的 工艺 、 模 具 结 构 、 模 具 编 程 和 模具 编程 技巧 ;， 第 7 章 UG NX 12.0 
多 轴 加 工 详解 ， 重 点 介绍 多 轴 加 工 工艺 和 多 轴 加 工 编程 。 
本 书 由 吴 成 模具 工作 室 何 县 雄 编著 ， 由 于 编著 者 水 平 有 限 ， 书 中 错漏 之 处 在 所 难免 ， 奶 
请 读者 对 书 中 的 不 足 之 处 提出 宝贵 意见 和 建议 ， 以 便 不 断 改 进 。 读 者 可 以 通过 配 书 光 盘 提 供 
的 相关 学 习 资料 提升 学 习 效 果 。 或 扫描 下 图 微 信 二 维 码 与 作者 联系 沟通 。 
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EuG NX 12.0 的 基础 应 用 要 点 


1L1 UG NX 12.0 简 介 


UG (Unigraphics) 是 Unigraphics Solutions 公司 








机 械 设计 平台 ， 也 是 当今 世界 广泛 应 用 的 计算 机 辅助 设计 、 分 析 和 制造 软件 之 一 ， 广 泛 应 用 
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L2 UG NX 12.0 的 启动 














1) 双击 桌 


、 航 空 航天 
过 程 提 供 解决 方案 ， 
件 界面 的 工作 环境 


启动 UG NX 12.0 中 文 版 ， 有 下 面 4 种 方法 : 
面 上 的 UG NX 12.0 的 快 损 








2) 单 击 桌面 左下 方 的 “开始 ”按钮 ， 




















12.0” 一 “NX 12.0”， 启动 NX 12.0 中 文 版 。 
3) 将 UG NX 12.0 的 快捷 方式 图 


中 UG NX 12.0 


4) 直接 在 启动 UG NX 12.0 的 安装 目 











的 快捷 方式 





UG NX 12.0 中 文 版 。 


、 机 械 、 消 费 产品 、 
功能 包括 概念 设计 、 工 程 设 计 、 
、 软 件 的 基本 操作 和 基础 绘图 功能 。 

































































E 方 式 图标 国 ， 即 可 启动 UG NX 12.0 9 
在 弹出 的 菜单 中 选择 “所 有 程 

















标 拖 到 桌面 下 方 的 快捷 启动 栏 中 ， 只 需 单 
图 标 ， 即 可 启动 UG NX 12.0 中 文 版 。 
录 的 UGI 子 目录 下 双击 ugraf. exe 图 























出 的 集 CAD/CAM/CAE 为 一 体 的 三 维 

















医疗 器 械 、 造 船 等 行业 ， 它 为 制造 行业 F 
性 能 分 析 和 制造 。 本 章 主 要 介绍 UG 软 























品 开发 的 全 


文 版 。 
序 ” 一 “Siemens NX 
































L3 UG NX 12.0 加 工 模块 的 工作 界面 





本 节 介 绍 UG 的 主要 工作 界面 及 各 部 分 功能 ， 了 解 各 部 分 的 位 置 和 功能 Z 











fF 快捷 启动 栏 





标 ,， 就 可 启动 























后 才 可 以 进行 





有 效 的 工作 设计 及 编程 。UG NX 12.0 加 工 模块 的 工作 界面 如 图 1-1 所 示 ， 其 中 包括 标题 栏 、 








菜单 栏 、 功 能 区 、 工 作 区 、 坐 标 系 、 资 源 条 、 快 捷 菜 单 、 


13.1 标题 栏 


标题 栏 显示 软件 版 本 与 使 用 者 应 用 的 模块 名 称 ; 










































































提示 栏 和 状态 栏 等 部 分 。 


显示 当前 正在 操作 的 文件 及 状态 。 


腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 











NX 加 名 ”二 四 加 口 全 -= NX 12 - I 人 
页 奖 加 ”曲线 分 折 视 四 泻 兴 。 工 具 应 用 模块 
y E = 全 -加 -多 w 
| Ca [5 肪 本 四 下 了/ 里 - Te 
创建 刀具 “创建 几何 体 创建 工序 Wm 车 同文 档 pe © /- 
上 ”~ | 本 示 - II 
雪 共 Mk 了 上 中 容 全权 [FSid 湖 吕 ”| | 苦 人 可 ~ 加- 编 吕 "人 @ 甩 | 导 
全 只 - 程序 顺序 口 
全称 次 刀 
证 NC_PROGRAM 
| 全 未 用 项 
量 AM 
菜单 栏 


多 /七 感 革 | 责 
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© 





DP 呈 杯 昌 只 2 


“MIIN-G. * 


SIEMENS  - 口 X 
月 加 入 9 可 
古 的 己 宇 | 
a 和食 十 三 之 久 
点 。” 拍 取 几何 特征 同步 建 模特 征 
几何 体 
国 -@E-@-Ww- 


分 析 ~ 














工作 区 





[RR 
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1 
消 萌 
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有 -La 
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WS 

园 适 会 言 D 虽 

RD 

国 B® 

OO (OO) 
更 新 皇 示 QD 

喇 妈 日 
锁定 族 转 (N) 

@ FE 者 ea0 
这 染 样 式 (D) 
茜 系 (8) » 
工作 视 琴 WD) 
定向 视 大 (BR) 

了 设置 这 参考 (5) 。 ctr+F2 


重复 命令 人 ) 
四 才 消 () 








13.2 菜单 栏 











砚 








1-1 














UG NX 12.0 加 工 模块 的 


人 多 夯 


菜单 中 包含 了 该 软件 的 主要 功能 ， 系 统 的 所 有 命令 或 者 设置 选项 都 集中 到 菜单 中 ， 分 别 














是 “文件 ”菜单 、“ 编 





“装配 ”菜单 、“ 信 息 ” 菜 : 


菜单 和 “帮助 ” 荣 单 。 

















当选 择 某 一 菜单 时 ， 在 其 子 菜单 中 就 会 显示 所 














示 “ 编 辑 ” 子 菜单 命令 ， 有 如 下 特点 。 





ET 


与 该 功能 有 关 的 命令 选项 ， 


得 ”菜单 “视图 ”菜单 “插入 ”菜单 、“ 格 式 ”菜单 、“ 工 具 ” 荣 单 、 
、“ 分 析 ” 菜 单 、“ 首 选项 ”菜单 、“ 窗 口 ”菜单 、“GC 工具 箱 ” 





如 图 1-2 所 


一 医 硒 


PD 
© 人 日 地 列表 山 ， 
视 至 W 
插入 加 
， 复制 旺 示 加 
EY) » 
优 是 软件 » 
信息 四 X MO) ctrl*D 
分 析 山 » 迁 妈 山 
章 先 项 (Pp) | 用 对 象 8 未 Ctrl+} 
窗口 (Q) » 星 示 和 辽 茂 (H) » 
GC 工 具 箱 | .他 区 (M) 
^_^ 老 五 电极 ^_AD “| 节 移动 对 象 (0).。 ctrl*T 
得 助 (H) | 多 局 攻 0 
my 功能 命令 
语 线 (D » 
用 户 定义 对 象 (N) 
注 撤 (QO) » 
表 (B) » 


I 


1-2 “编辑 ” 子 菜 | 





快捷 字母 : 例如 “编辑 ”命令 后 的 EE 是 系统 默认 的 快捷 字母 命令 键 ， 按 ALT+E 快捷 键 即 


2 >>>>> 
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可 调用 该 命令 。 如 要 调用 “编辑 ”一 “变换 ”命令 ， 按 ALT+E 键 后 再 按 M 键 即 可 调 出 该 命 
功能 命令 : 是 实现 软件 各 个 功能 所 要 执行 的 命令 ， 单 击 后 会 调 出 相应 功能 。 
提示 箭头 : 即 菜单 命令 中 右 方 的 三 角 箭头 ， 表 示 该 命令 含有 子 菜单 。 
































快捷 键 : 命令 右 方 的 按键 组 合 即 是 该 命令 的 快捷 键 ， 在 工作 过 程 中 直接 按 快捷 键 即 可 调 


出 该 命令 。 

















13.3 功能 区 


功能 区 中 的 命令 以 图 形 的 方式 表示 命令 功能 ， 所 有 功能 区 的 图 形 命令 都 可 以 在 沫 单 中 找 
到 ,这 样 避免 了 用 户 在 菜单 中 查找 命令 的 不 便 ,方便 操作 。 常 用 的 功能 区 工具 栏 和 选项 卡 有 


1. “快捷 访问 ”工具 栏 
“快捷 访问 ”工具 栏 包含 文件 系统 的 基本 操作 命令 ， 如 图 1-3 所 示 。 


NX 器 了 了 - 园 - < 心 虹 雪 这 窗口 门窗 DD- 嘛 = 


5 


1-3 “快捷 访问 ”工具 栏 


































































































到 














2. “主页 ”选项 卡 
“主页 ”选项 卡 在 不 同 模块 下 显示 该 模块 下 的 大 部 分 常用 工具 , 按 CTRL+ALT+M 键 进入 
加 工 模块 ， 如 图 1-4 所 示 ， 显 示 加 工 模块 下 的 工具 和 命令 。 




































































EE 主页 分析 应 用 模 决 ”曲线 装 吧 ”党 洪 ”工具 ”视图 同 回 入 日 间 给 -局 X 
1 gy PE Ee oa 
餐 逆 部 具 国 -@- 令 - 中 国 - - 厂 病 加- 食 - Mr 内 鲜 国 和 sz. 合金 <o 
插入 和 工序 笋 视图 显示 ”| 分析 ” 加 工 工 具 - GC 工具 箱 > 几何 .~ 同步 建 模 直线 和 区 50 


1-4 “主页 ”选项 卡 





3. “分 析 ” 选 项 卡 
“分 析 ” 选 项 卡 提供 加 工 中 常用 的 分 析 工 具 ， 如 图 1-5 所 示 。 
主页 ”分 折 ”应 用 模 央 ”曲线 ” 装 电 ”党 染 ”工具 ” 视 周 


六 了 呈 民 时 生食 < 


出 旦 画 形状 


1-5 “分 析 ” 选 项 卡 



































4. “应 用 模块 ”选项 卡 
“应 用 模块 ”选项 卡 用 于 各 个 模块 的 相互 切换 ， 如 图 1-6 所 示 。 




















主页 ”分析 ”应 用 模块 曲线 ”装配 演 染 工具 视图 
A 及 性 中 内 RA 本 改革 班 : 劝 图- 
设计 吊 千 仿真 ~ 管线 市 宇 ” 特 .> 











图 1-6 “应 用 模块 ”选项 卡 











5. “曲线 ”选项 卡 
# 线 ”选项 卡 提供 建立 各 种 形状 曲线 和 修改 曲线 形状 与 参数 的 工具 ， 如 图 1-7 所 示 。 
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主页 分析 应 用 模块 ”曲线 ”装配 ” 泻 染 工具 视图 
贴 | + 一 人生 9 | 外 本 下 :| 文才 
旧 绪 - 派生 曲线 ”| 编 名 曲线 “ 


图 1-7 “曲线 ”选项 卡 




















6. “视图 ”选项 卡 

“视图 ”选项 卡 是 用 来 对 图 形 窗 口 的 物体 进行 显示 操作 的 ， 如 图 1-8 所 示 。 
主页 分析 ”应 用 模块 。 曲线 。 装配 。 泻 洪 。 工具 ”视图 到 加 和 A @ nx 
国 - &E 辐 L 国 & 甸 天国 马 国 了 才 加 -和 全- 上 -| 文人 首 盒 首 负 从 本 和 篇 外。 < 


方位 















































可 见 性 - 全 -| 可 化 -| - 





图 1-8 “视图 ”选项 卡 











菜单 命令 选项 或 工具 栏 按钮 有 暗 显 时 ( 呈 灰 色 ), 表示 该 菜单 功能 或 选项 在 当前 工作 环境 下 无 法 使 用 。 
1L3.4 工作 区 
工作 区 是 绘图 和 编程 的 主 区 域 ， 创 建 、 显 示 和 修改 部 件 以 及 生成 的 刀 轨 等 均 在 该 区 域 。 
13.5 坐标 系 
UG 中 的 坐标 系 分 为 工作 坐标 系 〈WCS)、 绝 对 坐标 系 (ACS) 和 加 工 坐标 系 〈MCS )。 
13.6 快捷 菜单 


在 工作 区 中 右 击 即 可 打开 快捷 菜单 ， 其 中 包含 一 些 常 用 命令 及 视图 控制 命令 ， 以 方便 绘 
图 工作 。 


13.7 资源 条 
资源 条 中 包括 装配 导航 器 、 部 件 导航 器 、 工 序 导 航 器 、 主 页 浏览 器 、 历 史记 录 、 系 统 材 


料 等 。 
单 击 资源 条 上 方 的 “资源 条 选项 ”按钮 立 ， 弹 出 图 1-9 所 示 的 “资源 条 ”下 拉 设 置 菜 单 ， 
按 个 人 习惯 设置 选项 ， 选 择 或 取消 选择 “ 销 住 ” 选 项 ， 可 以 切换 页 面 的 固定 和 滑 移 状态 。 
















































































































































































工序 导航 器 - 程序 顺序 口 
v 销 住 
口 县 大 化 选项 东 。 Fl1 hs 
位 置 1 
vY ”显示 在 左 侧 MILL 
呈 示 在 右 例 MILL COPY 
内 容 
RE ，PROFILE 目 
加 二 PRORIEC- 
SB -7 [aPROGRAM3 
起 FACE_MILLING_AREA | 目 
获 :. 国 PROGRAM 4 
井 CONTOUR_AREA 是 
的 网 ZLEVEL_PROFILE_C.. 
66 3 9 、 -二 
图 1-9 “资源 条 ”下 拉 荣 单 
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13.8 提示 栏 和 状态 栏 


提示 栏 位 于 绘图 区 的 上 下 方 ， 其 主要 用 途 在 于 提示 使 用 者 操作 的 步骤 。 提 示 栏 左 侧 为 状 
态 栏 ， 表 示 系 统 当前 正在 执行 的 操作 。 


在 操作 时 ， 初 学 者 最 好 能 够 先 了 解 提 示 栏 的 信息 ， 再 继续 下 一 步骤， 这 样 可 以 避免 对 操作 步骤 的 
































14 鼠标 和 键盘 


14.1 鼠标 




















鼠标 左 键 : 可 以 在 菜单 或 对 话 框 中 选择 命令 或 选项 ， 也 可 以 在 图 形 窗 口中 单 击 来 选择 
对 象 。 

Shift+ 鼠 标 左 键 : 在 列表 框 中 选择 连续 的 多 项 。 

Ctrl+ 鼠 标 左 键 : 选择 或 取消 选择 列表 中 的 多 个 非 连续 项 。 

双击 鼠标 左 键 : 对 某 个 对 象 启 动 默认 操作 。 

鼠标 中 键 : 循环 完成 某 个 命令 中 的 所 有 必需 步 又， 然后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 

Alt+ 鼠 标 中 键 ; 关闭 当前 打开 的 对 话 框 。 

鼠标 右键 : 显示 特定 对 象 的 快捷 菜单 。 

Ctrl+ 鼠 标 右 键 : 单 击 图 形 窗口 中 的 任意 位 置 ， 弹 出 视图 菜单 。 


L4.2 键盘 


Home 键 : 在 正三 轴 视 图 中 定向 几何 体 。 

End 键 ; 在 正 等 轴 图 中 定向 几何 体 。 

Ctrl+F 键 : 使 几何 体 的 显示 适合 图 形 窗口 。 
Alt+Enter 键 : 在 标准 显示 和 全 屏 显 示 之 间 切 换 。 
Fl 键 ; 查看 关联 的 帮助 。 

F4 刍 : 查看 信息 窗口 。 

UG 软件 中 默认 了 许多 快捷 键 ， 另 外 可 根据 个 人 操作 习惯 设置 一 些 常用 功能 的 快捷 键 。 


1L5 UG NX 12.0 文 件 的 导入 方法 


CAD 模型 是 数控 编程 的 前 提 和 基础 ， 其 首要 环节 是 建立 被 加 工 零 件 的 几何 模型 。 复杂 零 
件 建 模 以 曲面 建 模 技术 为 基础 .UG NX 12.0 的 CAM 模块 获得 CAD 模型 的 方法 途径 有 3 种 : 
直接 获得 、 直 接 造 型 和 数据 转换 。 

直接 获得 方式 指 的 是 直接 利用 已 经 造型 好 的 UG NX 12.0 的 CAD 文件 。 

直接 造型 指 的 是 直接 利用 UG NX 12.0 软件 的 CAD 功能 ， 对 于 一 些 不 是 很 复杂 的 工作 ， 
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在 编程 之 前 直接 造型 。 
数据 转换 指 的 是 将 其 




















的 文件 格式 有 STEP、IGS、DXF/DWG、X-T 等 








UG 系统 可 以 将 已 存 

导入 CAM 对 象 。 
执行 导入 部 件 命令 ， 
执行 上 述 操作 后 ， 打 








他 CAD 软件 生成 的 零件 模型 转换 成 软件 间 通 用 的 文件 格式 。 常 用 














在 的 零件 文件 导入 到 目前 打开 的 零件 文件 或 新 文件 中 ， 此 外 还 可 以 























选择 “菜单 ” Ee 4 交 件 2 E < 时 A = “部 件 
开 如 图 1-10 所 示 的 “导入 部 件 ” 对 话 框 。 


避 
作 



































另外 ， 可 以 选择 “文件 ”选项 卡 下 “时 入 ”下 拉 菜 单 命令 来 导入 其 他 类 型 文件 。 选 择 “ 沫 
单 ” 一 “文件 ”一 “导入 ”命令 后 ， 系 统 会 打开 如 图 1-11 所 示 的 子 染 单 ， 其 中 提供 了 UG 与 





























其 他 应 用 程序 文件 格式 的 接口 。 常 用 的 有 部 件 、Parasolid、CGM (Computer Graphic Metafile)、 


STEP、IGES、DXF/DWG 等 格式 文件 。 














Parasolid: 选择 该 命令 后 ， 系 统 会 打开 对 话 框 导入 〈*.x_t) 格式 文件 ， 允 许 用 户 导 入 含 

















有 适当 文字 格式 文件 的 实 
变 ， 表面 属性 (颜色 、 反 

















体 ， 该 文件 含有 可 用 于 说 明 该 实体 的 数据 。 导 入 的 实体 密度 保持 不 
身 参 数 等 ) 除 透 明度 外 ， 保 持 不 变 。 











CGM: 选择 该 命令 可 导入 CGM 文件 ， 即 标准 的 ANSI 格式 的 计算 机 图 形 元 文件 。 


STEP: STEP 文件 是 






































CAD 绘图 软件 的 3D 图 形 文件 的 格式 (扩展 名 )， 其 中 包含 三 维 对 





象 的 数据 ;提供 对 产品 模型 数据 交换 的 支持 。 
IGES: 选择 该 命令 可 以 导入 IGES (Initial Graphics Exchange Specification ) 格式 文件 ， 
IGES 是 可 在 一 般 CAD/CAM 应 用 软件 间 转 换 的 常用 格式 ， 可 供 各 CAD/CAM 相关 应 用 程序 





转换 点 、 线 、 面 等 对 象 。 
AutoCAD DXF/DWG: 









































选择 该 命令 可 以 导入 DXF/DWG 格式 文件 ， 可 将 其 他 CAD/CAM 


相关 应 用 程序 导出 的 DXF/DWG 文件 导入 UG 中 ， 操 作 与 IGES SA 




















zo 











给 图 (Open CLSP)... 部 件 四 
导入 (M) » Parasolid... 
导出 E) » CGM 
互 操作 (R)..… 
YRML. 
实用 工 吴 (U) » 
AutoCAD DXF/DWG 
执行 四 » 
AutoCAD 块 (办... 
属性 四 
三 I-deas 符号 (M)... 
是 近 打 开 的 部 件 ( 人 ) » 
晴 文件 中 的 点 山 
国 退 to0 
STL.. 
绍 分 几何 体 (四 … 
克 导入 部 件 x IGES.. 
比例 1. 0000 STEP203. 
回 创建 命名 的 组 STEP214... 
喇 导入 视图 和 送信 机 
STEP242... 
回 导入 CAM 对 象 
屋 Imageware... 
@ 工作 的 Steinbichler... 
) 原始 的 CATIA V4 
目标 坐标 系 CATIA V5 
® WCs Pro/E 
ACIS... 
Wm 峰山 
6 立 | 上 ?9 人 于 = 2 起 
图 1-10 “导入 部 件 ” 对 话 框 图 1-11 “导入 ” 子 菜单 
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1L6 UG NX 12.0 举 标 系 建立 方法 


UG 系统 中 共 包 括 3 种 坐标 系统 , 分 别 是 绝对 坐标 系 ACS (Absolute Coordinate System )、 


工作 坐标 系 WCS (Work Coordinate System ) 和 机 械 坐 标 系 MCS (Machine Coordinate System )， 
它们 都 符合 右手 法 则 。 


L6.1 绝对 坐标 系 (ACS ) 


绝对 坐标 系 是 系统 默认 的 坐标 系 ， 其 原点 位 置 和 各 坐标 轴线 的 方向 永远 保持 不 变 ， 是 固 
定 坐 标 系 ， 用 X、Y、Z 表示 ， 绝 对 坐标 系 可 作为 零件 和 装配 的 基准 。 


L6.2 工作 坐标 系 ( WCS) 


工作 坐标 系 是 UG NX 系统 提供 给 用 户 的 坐标 系 ， 也 是 经 常 使 用 的 坐标 系 ， 用 户 可 以 根 
据 需要 任意 移动 它 的 位 置 ， 也 可 以 设置 属于 自己 的 工作 坐标 系 ， 用 XC、YC、ZC 表示 。 


16.3 机 械 坐标 系 (《MCS ) 
机 械 坐 标 系 一 般 用 于 模具 设计 、 加 工 、 配 线 等 向 导 操作 中 。 
16.4 坐标 系 的 执行 方式 
选择 “菜单 ”一 “格式 ”一 “WCS” 命 令 ， 打 开 “WCS” 子 菜单 ， 如 图 1-12 所 示 。 











































































































































































































二 莱 单 MW)” 观 9 党 |"L 凤 ， | 无 选择 过 浅 器 了 | | 荆 个 类 本 

文件 日 » 

编 强 {E) 

视图 (V) 

揪 入 (5) 

ee 关 称 加 (9 Ctrl+L 

工具 中 

装配 他) 

优 品 软件 

信息 四 四 

2 有 售 ”复制 至 图 层 (9) 

首选 项 (P) wcs 

窗口 (O) ， | v MCSs 于 示 @ 

I /引用 @ 

es 组 (@) | 这 定向 (V) 
ve bas = 此 WC5 设 为 绝对 (和 
VEL PRORILE..| w 内 委 件 明细 表 级 虽 (P)- 过。 更 改 XC 方 向 
VEL PROFILE.. | w 楼 式 (P) :更 改 YC 方向 

上 三 示 O w 
名 人 加 








图 1-12 “WCS” 子 菜单 











动态 : 该 命令 能 通过 步 进 的 方式 移动 或 旋转 当前 的 WCS, 用 户 可 以 在 绘图 工作 区 中 移动 
坐标 系 到 指定 位 置 ， 1 参数 , 使 坐标 系 逐 步 移动 到 指定 的 距离 , 如 图 1-13 所 示 。 
原点 : 该 命令 通过 定义 当前 WCS 的 原点 来 移动 坐标 系 的 位 置 ， 但 该 命令 仅仅 移动 坐标 
会 改 
令 














这 



























































区 

Hp 
系 的 位 置 ， 而 个 变 坐 标 轴 的 方 
旋转 ， 该 命令 将 打开 图 2-14 所 示 的 “旋转 WCS 绕 ” 对 话 框 ， 通 过 当前 的 WCS 绕 其 某 
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一 坐标 轴 旋 转 一 定 角度 ， 来 定义 一 个 新 的 WCS。 








加 

















用 户 通 过 “旋转 














1-13 “动态 移动 ”示意 图 


WCS 绕 ” 对 话 框 可 以 选择 4 




















向 另 一 个 用 
































从 旋转 WCS 绕 .. X 
加 +ZC 轴 : XC --> YC 
-ZC 轴 : YC --> XC 
+XC 轴 :YC --> ZC 
-XC 轴 : ZC --> YC 
+YC 轴 :ZC --> XC 
-YC 轴 : XC --> ZC 
角度 90. 0000 
应 用 || 取消 


1-14 “旋转 WCS 绕 ” 对 话 框 








E 标 系 绕 哪 个 轴 

















， 在 “角度 ”文本 框 中 输入 需要 旋转 的 角度 。 


旋转 ， 同 时 指定 从 一 个 负 




















可 以 直接 双击 坐标 系 将 坐标 系 激活 ， 处 于 可 移动 状态 ， 用 鼠标 拖 动 原点 处 的 方块 ， 可 以 沿 X、Y、 
乙方 向 任意 移动 ， 也 可 以 绕 任 意 坐 标 轴 旋 转 。 


更 改 XC 方向 : 选择 该 命令 ， 系 统 打开 “点 ”对 话 框 ， 
坐标 系 的 原点 和 该 点 在 XC-YC 平面 上 的 投影 点 的 连 线 方向 作为 新 坐标 系 的 XC 方向 , 而 原 坐 








标 系 的 ZC 方向 不 变 。 


更 改 YC 方向 : 选择 该 命令 ， 系 统 打 开 “ 点 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 
上 的 投影 点 的 连 线 方向 作为 新 坐标 系 的 YC 方向 , 而 原 坐 


这 








标 系 的 ZC 方向 不 变 。 


坐标 系 的 原点 和 该 点 在 XC-YC 平 国 







































































L7 UG NX 12.0 图 层 的 运用 























显示 : 系统 会 显示 或 隐藏 当前 的 工作 坐标 按钮 。 


果 存 : 系统 会 保存 当前 设置 的 工作 坐标 系 ， 以 便 在 以 后 的 工作 上 



























































以 





调用 。 














在 该 对 话 框 中 选择 点 ， 系 统 以 原 





E 中 选择 点 ， 系 统 以 原 



































图 层 就 是 在 空间 中 使 用 不 同 的 层次 来 放置 几何 体 。UG 中 的 图 层 功 能 类 似 于 设计 工程 师 
在 透明 履 盖 层 上 建立 模型 的 方法 ， 一 个 图 层 类 似 于 一 个 透明 的 覆盖 层 。 图 层 的 最 主要 功能 是 
在 复杂 建 模 的 时 候 可 以 控制 对 象 的 显示 、 编 辑 和 状态 。 

“图 层 ” 就 是 一 个 工作 层 。 为 了 便于 用 户 对 模具 设计 或 加 工 编程 工作 的 管理 ， 通 常 将 模 











编辑 修改 ， 只 需 将 组 
在 上 边框 条 “ 视 
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牛 所 在 的 层 设 为 当前 工作 层 即 可 。 





























具 各 组 件 放 在 不 同 的 单个 工作 层 中 进行 设计 、 编 辑 及 保存 等 操作 。 若 要 对 某 个 模 








tt 组件 进 行 



































图 组 ”的 “图 层 ” 菜 单 中 包含 了 图 层 工 具 ， 如 图 1-15 所 示 。 
钨 合作 只 














-入 写 Tf 








图 1-15 








由 





其 
TH 









































17.1 图 层 的 设置 
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用 户 可 以 在 任何 一 个 或 一 组 图 层 中 设置 该 图 层 是 否 显 示 和 是 否 变 换 工 作 图 层 等 。 
“图 层 设置 ”就 是 对 图 层 进行 工作 图 层 、 可 见 及 不 可 见 图 层 的 设置 ， 并 定义 图 层 的 类 别 
名 称 。 在 “图 层 ”菜单 中 选择 “图 形 设置 ”命令 刹 ， 打 开 “ 图 层 设 置 ” 对 话 框 ， 如 图 1-16 
所 示 。 
工作 图 层 : 定义 创建 对 象 所 在 的 图 层 。 输 入 需要 设置 为 当前 工作 层 的 图 层 号 ， 当 输入 图 
层 号 后 ， 系 统 会 自动 将 其 设置 为 工作 图 层 。 
按 范围 /类 别 选择 图 层 : 用 于 输入 范围 或 按 图 层 种 类 的 名 称 进 行 筛选 操作 ,在 文本 框 中 输 
入 种 类 名 称 并 确定 后 ， 系 统 会 自动 将 所 有 属于 该 种 类 的 图 层 选取 ， 并 改变 其 状态 。 
类 别 过 滤器 : 在 文本 框 中 输入 “*” 表示 接受 所 有 图 层 种 类 。 
图 层 在 视图 中 可 见 ， 这 个 功能 的 作用 是 确定 图 层 中 的 模型 视图 在 屏幕 中 是 否 可 见 ， 即 显 
示 与 不 显示 。 执 行 【 图 层 在 视图 中 可 见 】 命 令 ， 打开 “视图 中 可 见 图 层 ” 对 话 框 ， 如 图 1-17 
所 示 。 
图 层 类 别 : 指 创建 命名 的 图 层 组 。 
妇 三 Dx 
本 十 
工作 加 层 ^ 
a LE 总 全 
1-16 “图 层 设置 ”对 话 杠 1-17 “视图 中 可 见 图 层 ” 对 话 杠 


17.2 图 层 的 其 他 操作 


置 为 工作 医 


1， 移动 至 图 层 
此 功能 是 将 当前 工作 


区 


























中 选择 一 








所 示 。 


2， 复 制 至 图 层 
复制 至 图 层 就 是 将 工作 














个 组 件 后 ， 选 择 “ 移 动 至 图 








图 层 中 的 某 个 部 件 移 动 到 其 1 








层 , 那么 即使 是 可 见 的 ,也 无 法 再 对 其 进行 





也 图 




















层 中 。 若 此 部 件 所 在 图 层 未 被 设 

















FE 9 人 
研 命令 斑 





任 





图 层 中 的 一 个 对 象 复制 到 其 他 图 


何 编辑 。 
， 打 开 “ 图 层 移动 ”对 话 框 ， 








当月 





户 在 当前 工作 图 层 











如 图 1-18 





屋 中 ， 原 对 象 仍 然 保 留 在 当前 工 





<<<<< 9 


腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 








作 图 层 。 当 用 户 在 当前 








名 





作 






































层 中 选择 一 个 组 件 


层 复制 ”对 话 框 ， 如 图 1-19 所 示 。 
目标 图 层 或 类 别 
类 别 过 淹 
图 层 
1 工作 3 
2 可 选择 加 
3 可 选择 
4 可 选择 
5 可 选择 ee 
重新 高 亮 显示 对 象 
选择 新 对 急 
图 1-18 “图 层 移动 ”对 话 框 


























后 , 执行 “复制 








至 图 











层 ” 命 令 宣 ， 则 打开 “ 


现 








目标 图 层 或 类 别 
类 别 过 湾  * 
图 层 

1 工作 3 

2 可 选择 

3 可 选择 

4 可 选择 

重新 高 亮 显示 对 象 
选择 新 对 急 
应 用 取消 

图 1-19 “图 层 复制 ”对 话 框 











18 UG NX 12.0 隐 藏 /显示 功能 的 运用 














当 工 作 区 内 图 
面 、 曲 线 、 尺 寸 、 多 








基准 


区 太 多 、 不 便 








18.1 





EE 标 和 平 


E 于 操作 时 ， 





区 气 
s 于 o 


隐藏 /显示 对 象 的 操作 


隐藏 /显示 对 象 一 般 有 以 下 两 种 途径 。 


1) 选择 “菜单 ” 全 “编辑 9? 二 6 
































[| 











y 世 旋 





示 和 隐藏 ”命令 ， 如 图 




















需要 暂时 将 不 需要 的 对 象 隐藏 ， 如 模型 中 的 草 














1-20 所 示 。 


> [24 Es [4 十 2 be 
2) 单 击 “视图 ”选项 卡 “ 可 见 性 ”组 中 的 按钮 。 如 图 1-21 所 示 。 
显示 和 险 间 (HH) NY Simo). Ctr+W 
.GZ RM).. 共立 即 了 茂 (M) Ctrl+Shift+I 
外 移动 对 象 (Octl*T | 入 RE 站 -. Ctrl+B 
多 属性 四 . 3 旺 示 (9) Ctrl+Shift+K EE 
虞 草图 (0.… 全 党 染 上 全 
i "| oO RE 含 任 仿 各 各 
用 户 定义 对 象 () 多 Vi 名 Rm 
加 加 示 显示 所 有 此 类 型 对 象 
注释 (O) ,| BSFRD Ctrl+shiftrB Ep 2 a 
表 (B) 各 反 转 回 入 六 时 适合 
图 1-20 “显示 和 隐藏 ” 子 菜单 图 1-21 “显示 /隐藏 ”工具 栏 


























18.2 显示 和 隐藏 的 子 菜单 
“显示 和 隐藏 ” 子 菜 自 


显示 























窗口 中 某 一 类 型 的 对 象 的 显示 和 隐藏 。 


立即 隐藏 Ctrl+Shift+I: 
隐藏 Ctrl+B : 


10 >>>>> 


中 的 命令 说 明 如 下 。 
示 和 隐藏 Ctrl+W: 选择 该 命令 ， 打 开 图 





1-22 所 示 的 


隐藏 选 定 的 对 象 。 
选择 此 命令 ,， 打开 “类 选择 ”对 话 








“显示 和 隐藏 ”对 话 框 ， 可 控 








C= 


通过 类 型 选择 需要 隐藏 的 对 象 。 
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也 可 以 先 选择 图 素 对 象 后 再 按 Ctrl+B 直接 隐藏 选 定 的 图 素 对 象 。 
显示 Ctrl+ShifttK: 将 所 选 的 隐藏 对 象 重 新 显示 出 来 。 选 择 此 命令 ， 打 开 “ 类 选择 ”对 
话 框 ， 此 时 工作 区 中 将 显示 所 有 已 经 隐藏 的 对 象 ， 在 其 中 选择 需要 重新 显示 的 对 象 即 可 。 
显示 所 有 此 类 型 对 象 ; 该 命令 将 重新 显示 某 类 型 的 所 有 隐藏 对 象 ， 打 开 “ 选 择 方法 ”对 
话 框 ， 如 图 1-23 所 示 ， 通 过 类 型 、 图 层 、 其 他 、 重 置 、 颜 色 5 个 选项 来 确定 对 象 类 别 。 

全 部 显示 Ctrl+Shift+rU: 选择 此 命令 ， 将 重新 显示 所 有 在 可 选 层 上 的 隐藏 对 象 。 

按 名 称 显 示 : 显示 在 组 件 属 性 对 话 框 中 命名 的 隐藏 对 象 。 

反 转 显示 和 隐藏 Ctrl+ShifttB: 该 命令 用 于 反 转 当前 所 有 对 象 的 显示 或 隐藏 状态 ， 即 显 
示 的 对 象 将 会 全 部 隐藏 ， 而 隐藏 的 对 象 将 会 全 部 显示 。 
















































































































































































并 型 显示 | 隐 若 
二 部 + = 
几何 体 + 一 
所- 体 十 王 
实体 十 一 
片 体 + 一 
小 平面 休 + 一 
草图 十 一 
从 选择 方法 x 
过 湾 方 法 
| 类 型 图 时 
其 他 重生 
sxe | A 
返回 || 取消 





TEHI 


1-22 “显示 和 隐藏 ”对 话机 





1-23 “选择 方法 ”对 话 框 





19 UG NX 12.0 草 图 绘图 


草图 是 UG 建 模 中 建立 参数 化 模型 的 一 个 重要 工具 。 通 常情 况 下 ， 用 户 的 三 维 设计 应 该 
从 草图 设计 开始 ， 通 过 UG 中 提供 的 草图 功能 建立 各 种 基本 曲线 ， 对 曲线 进行 几何 约束 和 尺 
二 约束 ， 然 后 对 二 维 草图 进行 拉 伸 、 旋 转 或 者 扫 掠 就 可 以 很 方便 地 生成 三 维 实体 。 此 后 模型 
的 编辑 修改 ， 主 要 在 相应 的 草图 中 完成 后 即 可 更 新 模型 。 


19.1 进入 草图 环境 


草图 是 位 于 指定 平面 上 的 曲线 和 点 所 组 成 的 一 个 特征 ， 其 默认 特征 名 为 SKETCH。 
草图 由 草图 平面 、 草 图 坐标 系 、 草 图 曲线 和 草图 约束 等 组 成 ; 草图 平面 是 草图 曲线 所 在 的 
平面 ， 草 图 坐标 系 是 XY 平面 〈 草 图 平面 )， 草 图 坐标 系 由 用 户 在 建立 草图 时 确定 。 一 个 
模型 中 可 以 包含 多 个 草图 , 每 一 个 草图 都 有 一 个 名 称 ， 系统 通过 草图 名 称 对 草图 及 其 对 象 
进行 引用 

在 < 建 模 * 模块 中 选择 菜单 栏 中 的 “插入 ”一 “任务 环境 中 的 草图 ”命令 ,打开 图 1-24 
所 示 的 “创建 草图 ”对 话 框 。 

选择 “在 平面 上 ”或 在 图 形 中 选择 现 有 平面 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 进 入 草图 环境 ， 如 图 
1-25 所 示 。 
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CSYS 
平面 方法 自动 判断 ~ 
参考 水 平 下 
原点 方法 指定 点 ~ 
关 指定 CSYS «er 
a ms 
1-24 “创建 草图 ”对 话 框 

















NX 日 色 7- 


| ISKETCH_000  Y 


草图 











-= 
优 品 软件 。“ 优 品 软件 。“ 优 品 软件 


分 析 视图 ”工具 


备 愈 岛 WODDANO+oY-:XY 


| Es 


vv 由 网 > 





NX12 - 草图 - Lmodell.prt (修改 的 ) ] 


曲线 

















SIEMENS a es 4 
到 加 A@-5x 

















国贸 草图 (2) "SKETC 


| 


细节 
本 串 _ 预 览 








相依 性 下 





hE, 








选择 对 象 并 使 用 MB3 ,双击 , 按 下 左 键 并 拖 动 来 移动 ， 或 按 住 Ctrl 键 … 








1L9.2 草图 的 绘制 命令 


1， 轮 厚 


绘制 单一 或 者 连续 的 直线 和 加 
击 “ 主 页 ”一 轮 廊 “thn” 按钮 ， 打 开 图 1-26 所 


8 在 功能 














区 单 








示 的 “轮廓 ”对 话 框 。 


STEP| 车 
和 在 适当 








弧 。 














的 位 置 上 











i 或 直接 输入 坐标 确定 直线 第 一 点 。 








I 








S a 二 
Ww 移动 鼠标 用 





绘制 


(1) 对 象 类 型 


























“直线 : 在 工作 区 选择 两 点 绘制 直线 。 
全 圆 弧 : 在 工作 





和 扫描 角度 绘制 圆 


弧 。 














区 

















的 第 一 个 点 是 圆 绝 ， 则 可 以 创建 一 个 三 点 圆 弧 。 
(2) 输入 模式 





XY 坐标 模式 : 使 用 X 和 了 多 














福 参 数 模式 : 使 用 与 直线 或 圆 弧 曲线 类 型 对 应 的 参数 创建 曲线 点 。 


2， 直 线 


区 加 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 直线 “. ”按钮 ， 打 开 如 图 
对 话 框 。 


所 示 的 “直线 ” 
B 昌 在 适当 
































的 位 置 











i 或 直接 输入 坐标 确定 直线 第 一 点 。 








L 

















标 值 创建 曲线 点 。 
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= 











E 适 当 位 置 单 击 或 直接 输入 坐标 完成 第 一 条 直线 的 








1=27 


加 吕 移 动 鼠标 在 适当 位 置 单 击 或 直接 输入 坐标 完成 第 一 条 直线 的 
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于 图 工作 环境 





区 











EEEEEEEEI 


对 条 类 型 ” 输入 模式 


1-26 “轮廓 ”对 话 相 


同 弧 。 如 果 在 线 串 模式 下 绘制 


~ 


[Fl 





区 选择 一 点 ， 输 入 半径 ， 然 后 在 工作 区 选择 另 一 点 ， 或 者 根据 相应 约束 
当 从 直线 连接 圆 弧 时 ， 将 创建 一 个 两 点 


下 





从 直线 X 
输入 模式 
XY 中 


1-27 “直线 ”对 话 框 





SS 


的 “ 圆 ” 对话 和 
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加 加 可 以 重复 STEP 2 和 STEP 3 绘制 其 他 直线 。 

输入 模式 

对 | 坐标 模式 ， 使 用 X 和 YY 坐标 值 创 建 直 线 起 点 或 终点 。 
要 | 参数 模式 ， 使 用 长 度 或 角度 参数 创建 直线 起 点 或 终点 。 
3 圆 弧 




















加 辐 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 圆 弧 “从 ”按钮 ， 打 开 图 1-28 所 示 的 “ 

















加 在 适当 的 位 置 单 击 或 直接 输入 坐标 确定 圆 弧 第 一 点 。 
B 重 在 适当 的 位 置 单 击 确定 圆 弧 第 二 点 。 

划 蜡 在 适当 的 位 置 单 击 确定 圆 弧 第 三 点 ， 创 建 圆 弧 曲线 。 
(1) 圆 弧 方法 
二 三 点 定 圆 弧 :创建 一 条 经 过 三 个 点 的 圆 弧 。 








































































































六 中 心 和 端点 定 圆 弧 : 用 于 通过 定义 中 心 、 起 点 和 终点 来 创建 





(2) 输入 模式 
xY 坐标 模式 : 使 用 X 和 坐标 值 来 指定 圆 弧 的 点 。 
凹 | 参数 模式 : 用 于 指定 三 点 定 圆 弧 的 半径 参数 。 
4. 





























图 1-28 “ 





a 








世 电 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 圆 弧 “ 〇 ”按钮 ， 打 开 图 1-29 所 示 








THI 





o 

















区 品 在 适当 的 位 置 单 击 或 直接 输入 坐标 确定 圆心 。 
四 型 输入 直径 或 拖 动 鼠 标 到 适当 位 置 单 击 确定 直径 。 
(1) 圆 方法 
G 圆 心 和 直径 定 圆 ， 通 过 指定 圆心 和 直径 绘制 圆 。 
O 三 点 定 圆 ， 通过 指定 三 点 绘制 圆 。 

(2) 输入 模式 
对 坐标 模式 ;使 用 X 和 YY 坐标 值 来 指定 圆 的 点 。 

可 | 参数 模式 ， 用 于 指定 圆 的 直径 参数 。 

5， 拢 形 

使 用 此 命令 可 通过 三 种 方式 来 创建 矩形 。 

(1) 按 2 点 创建 矩形 

加 电 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 矩形 “ 口 ”按钮 ， 打 开 图 




















































































































所 示 的 “矩形 ”对 话 框 。 




















区 蝇 在 “和 矩形 ”对 话 框 中 选择 按 2 点 创建 矩形 方法 


1-30 





下 点 2 





下 











圆 弧 。 





办 国 孜 


圆 踊 ”对 话 框 。 


X 





圆 弧 方 法 


| 人 








输入 模式 
XY 








Il 





弧 ” 对 话 框 

















输入 模式 


加 〇 国之 





pa 
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THEHI 


“ 圆 ” 对 话机 





和 拢 形 方法 


输入 模式 
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1-30 “入 


TEHI 


E 形 ”对 话 
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区 型 在 适当 的 位 置 单 击 或 直接 输入 坐标 确定 矩形 的 第 1 点 。 
国 如 移动 鼠标 在 适当 位 置 单 击 或 直接 输入 宽度 和 高 度 确定 矩形 的 第 2 点 。 

















加 加 单 十 鼠标 左 键 创建 矩形。 
(2) 按 3 点 创建 矩形 
国 轨 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 矩形 “ 口 ”按钮 。 




























































































































































































点 2 。 _、 2 
畦 在 “ 答 形 ”对 话 框 中 选择 按 3 点 创建 从 形 方法 “| 
加 蝇 在 适当 的 位 置 单 击 或 直接 输入 坐标 确定 矩形 的 第 1 点 。 
加 加 在 适当 的 位 置 单 击 或 直接 输入 宽度 、 高 度 和 角度 确定 矩形 的 第 2 点 。 
四 蝇 在 适当 的 位 置 单 击 或 直接 输入 宽度 、 高 度 和 角度 确定 矩形 的 第 3 点 。 
B 晶 单 击 鼠 标 左 键 创 建 矩 形 。 
(3) 从 中 心 创建 矩形 
区 电 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 矩形 “ 口 ”按钮 。 
Na 
A 
2 
国 如 在 适当 的 位 置 单 击 或 直接 输入 坐标 确定 矩形 的 中 心 点 。 
加 型 在 适当 的 位 置 单 击 或 直接 输入 宽度 、 高 度 和 角度 确定 矩形 的 宽度 。 
加 蝇 在 适当 的 位 置 单 击 或 直接 输入 宽度 、 高 度 和 角度 确定 矩形 的 高 度 。 












































加 如 单 击 和 鼠标 左 键 创建 算 形 。 

(4) 输入 模式 

六 坐 标 模式 ， 使 用 X 和 Y 坐标 值 来 指定 矩形 的 点 。 
可 参数 模式 ， 用 于 相关 参数 值 为 矩形 指定 点 。 

6. 圆 角 
使 用 此 命令 可 以 在 两 条 曲线 之 间 创 建 一 个 圆 角 。 

在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 圆 角 “:” 按 钮 ， 打 开 图 1-31 所 示 的 “ 
和 选择 要 创建 贺 角 的 两 条 曲线 。 

03 移动 鼠标 确定 圆 角 的 大 小 和 位 置 ， 也 可 以 输入 半径 值 。 

加 型 单 击 鼠 标 左 键 创 建 圆 角 ， 示 意图 如 图 1-32 所 示 。 

(1) 圆 角 方法 

二 修剪， 修剪 曲线 。 

卫 取 消 修剪， 使 曲线 保持 原状 态 ， 产 生 圆 角 。 

(2) 选项 
也 删除 第 三 条 曲线 ， 删 除 选 定 的 第 三 条 曲线 。 
可 创建 备 选 圆 角 : 预览 互补 的 圆 角 。 
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目 泪 







































































圆 角 ” 对 话 框 。 








圆 角 方法 ” 选项 
| | 





图 1-31 “ 圆 角 ”对 话 框 














7， 倒 斜 角 
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图 1-32 ”创建 圆 角 示意 图 











a) 选择 “ 修 前 ” b) 选择 “取消 修剪 ” 


使 用 此 命令 可 以 斜 接 两 条 草图 线 之 间 的 尖 角 。 


加 时 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 “ 倒 斜 角 ” 按 钮 ， 打 开 如 图 1-33 所 示 的 “ 倒 斜 角 ” 对 话 框 。 








加 加 渤 择 倒 斜 角 的 横 截面 方式 。 


to 











人 





加 蝇 选 择 要 创建 倒 斜 角 的 曲线 ， 或 选择 交点 。 





区 加 移动 鼠标 确定 倒 斜 角 位 置 ， 也 可 以 直接 输入 参数 。 


























区 晤 单 击 鼠 标 创建 倒 斜 角 ， 如 图 1-34 所 示 。 


办 倒 伸 角 OX 
要 倒 斜 角 的 曲线 人 
关 选择 直线 (0) 中 
国 修 英 绽 入 曲线 
偏 置 和 人 
倒 笠 角 对 称 
回 自 距 高 10 mm 
倒 斜 角 位 置 入 





图 1-33 “ 倒 斜 角 ” 对 话 框 
(1) 要 倒 斜 角 的 曲线 






































图 1-34 ” 倒 斜 角 示 意图 




















选择 直线 : 通过 在 相交 直线 上 方 拖 动 光标 以 选择 多 条 直线 ， 或 按照 一 次 选择 一 条 直线 的 














方法 选择 多 条 直线 。 
修剪 输入 曲线 : 勾 选 此 复 选 项 ， 修 剪 倒 斜 角 的 














(2) 偏 置 
1) 倒 斜 角 



































曲线 。 


对 称 ， 指定 倒 斜 角 与 交点 有 一 定 距 离 ， 且 垂直 于 等 分 线 。 

















偏 置 和 角度 : 指定 倒 斜 角 的 角度 和 


非 对 称 : 指定 沿 选 定 的 两 条 直线 分 别 测量 的 








E 离 值 。 














距离 : 指定 倒 斜 角 的 角度 和 距离 值 。 











E 离 值 。 


距离 1/ 距 离 2: 设置 从 交点 到 第 1 条 /第 2 条 直线 的 倒 斜 角 的 距离 。 
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条 直线 到 倒 斜 角 的 角度 。 
2) 指定 点 ， 指定 倒 斜 角 的 位 置 。 
8， 快速 修剪 
该 命令 可 以 将 曲线 修剪 至 任何 方向 最 近 的 实际 交点 或 虚拟 交点 。 
~ 快速 修剪 “Y ”按钮 ， 打 开 图 1-35 所 示 的 “快速 修剪 ”对 
话 框 。 
加 加 在 单条 曲线 上 修剪 多 余部 分 ， 或 者 拖 动 光标 划 过 曲线 ， 划 过 的 曲线 都 被 修剪 。 
国 蝇 单 击 “ 关 闭 ” 按 钮 ， 结 束 修剪 。 
1) 边界 曲线 :选择 位 于 当前 草图 中 或 者 出 现在 该 草图 前 面 的 曲线 、 边 、 基 本 平面 等 。 
2) 要 修 前 的 曲线 ， 选择 一 条 或 多 条 要 修剪 的 曲线 。 
3) 修剪 至 延伸 线 ， 指定 是 否 修剪 至 一 条 或 多 条 多 余 边 界 曲线 的 虚拟 延伸 线 。 
9.， 快速 延伸 
该 命令 可 以 将 曲线 延伸 至 它 与 男 一 条 曲线 的 实际 交点 或 虚拟 交点 。 
国 时 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 快速 延伸 “YY ”按钮 ， 打 开 图 1-36 所 示 的 “快速 延伸 ”对 
话 框 。 























































































































bo ai 1 DX 从 快速 延伸 DX 
es A 边界 曲线 入 
选 汉 曲线 (0) / 选 泽 曲 线 (0) / 
要 修 葛 的 曲线 人 要 延伸 的 曲线 人 和 
多 远近 曲线 (0) Va 多 远近 曲线 (0) JE 
设置 人 设置 人 
团 修 竟 至 延伸 线 团 延伸 至 延伸 线 














图 1-35 “快速 修剪 ”对 话 框 


多 在 单 击 需 要 延伸 的 曲线 。 

国 如 单 击 “ 关 闭 ” 按 钮 ， 结 束 延 伸 。 

1) 边界 曲线 :选择 位 于 当前 草图 中 或 者 出 现在 该 草图 前 面 的 曲线 、 边 、 基 本 平面 等 。 
2) 要 修剪 的 曲线 ， 选 择 要 延伸 的 曲线 。 

3) 修剪 至 延伸 线 ， 指定 是 否 延 伸 到 边界 曲线 的 虚拟 延伸 线 。 


L110 UG NX 12.0 常 用 的 实体 曲面 功能 


相对 于 单纯 的 实体 建 模 和 参数 化 建 模 ，UG 采用 的 是 复合 建 模 方 法 。 该 方法 是 基于 特征 

的 实体 建 模 方法 ， 是 在 参数 化 建 模 方法 的 基础 上 采用 了 一 种 所 请 “变量 化 技术 ”的 设计 建 模 

方法 ， 对 参数 化 建 模 技术 进行 了 改进 。 

UG 不 仅 提 供 了 基本 的 特征 建 模 ， 而 且 提 供 了 20 多 种 自由 曲面 造型 的 创建 方式 ， 用 户 可 以 
用 它们 完成 各 种 复杂 曲面 及 非 规则 实体 的 建 模 。 
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HH 
加 








1-36 “快速 延伸 ”对 话 框 


HH 



































































































































































































































这 
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本 节 主 要 介绍 UG NX 12.0 在 加 工 、 拆 电极 中 常用 的 一 些 建 模 功 能 。 
在 功能 区 单 击 “ 应 用 模块 ”一 建 模 “名 ”按钮 ， 或 按 快 捷 键 
CTRL+M， 进 入 建 模 模块 。 









































L10.1 拉 伸 








通过 在 指定 方向 上 将 截面 拉 伸 一 个 线性 距离 来 生成 实体 。 

国 如 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ”一 “ 文 
件 ” 一 “打开 ”打开 光盘 “HC-2D” 文 件 夹 中 的 HC-T1 文件 
如 图 1-37 所 示 。 再 根据 2D 图 样 用 拉 伸 方法 把 零件 画 出 来 ， 如 图 1-37 文件 HC-TI 
图 1-38 所 示 。 



































































































































图 1-38 2D 图 样 











3 于 拉 伸 b80 主体 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 拉 伸 “ 四 ”按钮 ,打开 如 图 1-39 所 示 的 “ 拉 


伸 ” 对 话 框 。 在 工作 区 选择 p80 圆 向 下 拉 伸 主体 ， 如 图 1-40 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 或 “应 用 ” 
生成 实体 。 
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截面 线 入 
从 选择 曲线 (1) 著 ] | 这 
YY 指定 矢量 ~ | 
限制 入 
开始 图 值 
距 高 0 mm 
结束 及 值 ~ 
距 高 15 mm 
回 开放 轮 廊 暂 能 体 

布尔 人 
布尔 痪 无 ~ 
拔 模 这 
偏 置 v 
设置 Vv 
预览 V 

EE a | 

图 1-39 “ 拉 伸 ”对 话 框 1 1-40” 拉 伸 主 体 




















国 早 拉 伸 p 40 圆柱 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 拉 伸 “ 钙 ”按钮 ， 弹 出 “ 拉 伸 ”对 话 框 ， 

















在 工作 区 选择 g40 圆 向 上 拉 伸 实体 ,“ 布 尔 ” 项 选择 “合并 ” 参数 设置 如 图 1-41 所 示 。 单 击 








“确定 ”或 “应 用 ”生成 实体 ， 如 图 1-42 所 示 。 








截面 线 A 
YY 选择 曲线 (]) 著 外 法 
YY 指证 矢量 x 如 |- 
限制 全 
开始 甸 什 部 
距 高 0 mm 
结束 国 值 hg 
距 高 40 mm 
加 开放 轮 廊 知 能 体 
布尔 全 
布尔 加 人 | 
YY 选择 体 上 四 
拔 模 M4 
偏 置 4 
设置 A 
预览 Y 
EE | [wm 
图 1-41 “ 拉 伸 ”对 话 框 2 图 1-42 拉 伸 实体 1 








国 如 拉 伸 g25 和 G10 通 孔 。 颜 色 显示 的 时 候 不 好 选择 中 间 y25 圆 ， 在 功能 区 单 击 “ 视 图 ” 


一 静态 线 枉 “ 园 ”按钮 。 
在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 拉 伸 “ 男 ”按钮 ， 弹 出 “ 拉 伸 ”对 话 框 ， 在 工作 区 选择 几 5 


和 网 0 拉 伸 实体 ,“ 布 尔 ” 项 选择 “ 减 去 ”参数 设置 如 图 1-43 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 或 “应 用 ” 
































生成 实体 ， 如 图 1-44 所 示 。 
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份 拉 伟 OX 





























截面 线 入 
YY 选择 曲线 (5) | 黑 | 
方向 入 
YY 指定 矢 有 四 网 区 下 
限制 人 
开 治 [器 什 > 
距 高 -50 mm 
结束 态 值 有 
距 高 40 mm 下 
开放 轮 廊 智 能 体 
布尔 人 
布尔 
久 选择 体 (1) 
拔 模 
偏 置 
设置 
磊 览 
图 1-43 “ 拉 伸 ”对 话 框 3 1-44” 拉 伸 实 体 2 








l 





车 拉 伸 g15 沉 头 孔 。 在 功能 区 单 击 
在 工作 区 选择 g15 圆 拉 伸 实体 ,“ 布 尔 ” 
定 ”或 “应 用 ”生成 实体 ， 如 图 1-46 所 示 。 





截面 线 入 
YY 运 择 曲线 (4) 加 | 站 
YY 指定 矢量 [| <$ | ~ 
限制 入 
开始 怨 值 ~ 
距 忘 0 mm 
结束 号 值 - 
距 高 5 mm 
回 开放 轮廓 智能 体 
布尔 人 
布尔 名 减 去 ~ 
YY 迁 泽 体 () 号 
拔 模 ha 
仿 置 
设置 bo 
预览 站 
EE en | Lm 
图 1-45 “ 拉 伸 ”对 话 框 4 图 1-46 ” 拉 伸 实体 3 








“主页 ”一 拉 伸 “ 叶 ”按钮 ， 弹 出 “ 拉 伸 ”对 话 框 ， 
项 选择 “ 减 去 ”， 参 数 设 置 如 图 1-45 所 示 。 单 击 “ 确 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


110.2 旋转 
通过 绕 给 定 的 轴 以 非 

成 圆 或 部 分 圆 的 特征 。 
Bi 到 打开 图 档 。 在 UG 

文件 夹 中 的 HC-T2 文件 ， 




















零 角度 旋转 截面 曲线 来 生成 一 个 特征 ， 可 以 从 基本 横 截 面 开 始 并 生 








NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单一 “文件 ”一 “打开 ”打开 光盘 “HC-2D” 
如 图 1-47 所 示 。 


国 如 旋转 实体 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 旋转 “ 韶 ” 按 钮 ， 弹 出 “旋转 ”对 话 框 ， 在 工 
作 区 选择 截面 外 形 ， 在 “旋转 ”对 话 框 中 设置 矢量 为 Z 轴 ， 指 定点 为 原点 ， 如 图 1-48 所 示 。 




















单 击 “确定 ” 或 “应 用 ” 


xC 





图 1-47 文件 HC-T2 


110.3 沿 引 导线 扫 掠 





生成 实体 ， 如 图 1-49 所 示 。 














从 旋转 DX 
截面 线 人 
YY 选择 曲线 (4) x| 攻 | 
指定 原始 曲线 上 
轴 人 
YY 指定 矢 县 区 国字 
W 指定 点 a = 
限制 入 
开始 到 什 ~ 
角度 0 deg ~ 
结束 到 值 ~ 
角度 360 deg -| 

开放 轮 廊 智 能 体 
布尔 人 
布尔 痪 无 ~ 
信和 v 
设置 v 
预览 v 





| 证 || 取消 











图 1-48 “旋转 ”对 话 框 图 1-49 ”旋转 实体 





























通过 沿 着 由 一 个 或 














系列 曲线 、 边 或 面 构成 的 引导 线 串 (路 径 ) 拉 伸 开 放 的 或 封闭 的 边 


























界 草图 、 曲 线 、 边 或 面 来 生成 单个 体 。 


打开 图 档 , 在 UG 
文件 夹 中 的 HC-T3 文件 ， 


NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单一 “文件 ”一 “打开 ”打开 光盘 “HC-2D” 
如 图 1-50 所 示 。 











国 罗 沿 引导 线 扫 掠 。 在 功能 区 单 击 “ 菜 单 ” 一 “插入 ”一 “ 扫 掠 ”一 “ 沿 引 导线 扫 掠 ” 
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命令 ， 弹出“ 沿 引 导线 扫 掠 ”对 话 框 ， 如 图 1-51 所 示 ， 选 择 截面 外 形 和 引导 线 ， 单 击 “ 确 定 ” 
生成 实体 ， 如 图 1-52 所 示 。 




















图 1-50 ”文件 HC-T3 


鼻 沿 引 导线 要 掠 OX 
截面 入 
YY 远 择 曲 绑 (20) Ms 
引导 入 
选择 曲线 (1) 

偏 置 人 入 
第 一 偏 置 0 in pd 
第 二 偏 置 0 in MA 
布尔 人 
布尔 油 无 ~ 
设置 
预览 

EE 














图 1-51 “ 沿 引 导线 扫 掠 ”对 话机 


TEHI 











图 1-52 沿 引 导线 扫 掠 





110.4 通过 曲线 组 

该 功能 通过 同一 方向 上 的 一 组 曲线 轮廓 线 生成 一 个 体 。 这 些 曲 线 轮廓 称 为 截面 线 串 。 用 
户 选择 的 截面 线 串 定 义 体 的 截面 。 截 面 线 串 可 以 由 单个 对 象 或 多 个 对 象 组 成 。 对 象 可 以 是 曲 
线 、 实 边 或 实 面 。 

B 晤 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “菜单 ”一 “文件 ”一 “打开 ”打开 光盘 “HC-2D” 
文件 夹 中 的 HC-T4 文件 ， 如 图 1-53 所 示 。 

区 蝇 通 过 曲线 组 。 在 功能 区 单 击 “ 菜 单 ” 一 “插入 ”一 “网 格 曲面 ”一 “通过 曲线 组 ” 
命令 ， 弹 出 “通过 曲线 组 ”对 话 框 ， 如 图 1-54 所 示 。 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 























选择 第 1 个 圆 作 为 第 1 个 截面 线 串 并 单 击 鼠 标 中 键 以 完成 选择 。 继 续 选 择 其 他 曲线 并 添 























加 为 新 截面 。 单 击 “ 确 定 ” 生 成 实体 ， 如 图 1-55 所 示 。 











| 
> 
1 
Cn 
Ne 
> 
富 
半 
A 
[ee | 
天 














从 通过 曲线 组 DX 


截面 
选择 曲 线 (1) 
指定 原始 曲线 
添加 新 集 
列表 





埠 面 1 
得 面 2 
截面 3 
截面 4 


连续 性 

回 全 部 应 用 

G0 (位 置 ) 
G0 (位 置 ) 

















图 1-54 “通过 

















线 组 ”对 话 术 


TEHI 























图 1-55 生成 实体 








选取 稚 面 线 事 时 ， 一 定 要 注意 选取 顺序 ， 而 且 每 选择 一 条 截面 线 ， 都 要 单 击 扎 标 中 键 或 在 “通过 
曲线 组 ”对 话 框 中 单 击 “ 添 加 新 集 ”。 


L10.5 边 倒 贺 





该 功能 用 于 在 实体 边缘 去 除 材料 或 添加 材料 ， 使 实体 上 的 尖锐 边缘 变 成 圆滑 表面 〈 圆 角 





























面 )。 可 以 沿 一 条 边 或 多 条 边 同 时 进行 倒 圆 操作 。 沿 边 的 长 度 方 向 ， 倒 圆 半径 可 以 不 变 ， 也 可 





以 是 变化 的 。 


国 加 打开 图 档 , 在 UG NX 12.0 主 界 面 单 击 “ 菜 单 ”>-“ 文 人 
文件 夹 中 的 HC-T5 文件 。 
区 吕 边 倒 圆 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 边 倒 圆 “ 印 ”按钮 ， 弹 








1-56 所 示 。 











现 2»_ > 打开 es 打开 光盘 “HC-2D 3?? 





“ 边 倒 加 ”对 话 框 ， 如 





选择 平面 边缘 4 条 边 和 凸 台 根 部 4 条 边 , 输入 半径 4, 单 击 “ 确 定 ” 生 成 贺 角 ,如 图 1-57 











所 示 。 
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从 边 倒 加 DX 
边 人 
连续 性 弹 61( 相 切 ) ~ 
YY 选 强 边 (8) 9 
形状 DN 贺 形 ~ 
半径 1 4 re 
添加 新 集 

列表 v 
变 半径 v 

拐角 倒 角 v 
拐角 突然 停止 v 
长 度 限制 v 
溢出 v 
设置 Vv 
预览 v 

< 确定 > | 应 用 || 取消 
图 1-56 “ 边 倒 圆 ”对话 框 图 





























110.6 倒 斜 角 
该 功能 定义 所 需 的 倒 角 尺寸 来 在 实体 的 边 上 形成 斜 角 。 














1-57 生成 圆 人 














加 加 打开 图 档 . 在 UG NX 12.0 主 界 面 单 击 “ 菜 单 ”~-“ 文 人 
文件 夹 中 的 HC-TS 文件 。 
区 昌 倒 斜 角 。 在 功能 
1-58 所 示 。 
选择 平面 
1-59 所 示 。 





区 单 击 6 

















丽 





边缘 4 条 边 和 凸 台 根 部 4 条 边 ， 输 入 斜 角 虽 


E 离 




















丽 


mm 

















砚 








1-58 “ 倒 斜 角 ” 对 话 框 

















1-59 9 


上 2 打开 -| 打开 光盘 “HC-2D 3?? 


主页 ”一 倒 斜 角 “ 岂 ”按钮 ， 弹 出 “ 倒 斜 角 ” 对 话 框 ， 如 


4， 单 击 “ 确 定 ” 生 成 倒 角 ， 如 








成 倒 角 





110.7 替换 面 
命令 能 够 用 另 一 个 面 蔡 换 一 组 


该 命令 和 面 ， 同 时 还 能 习 


几何 体 时 ， 比 如 需要 简化 它 或 用 一 个 复杂 的 



































新 生成 相 邻 的 
曲面 蔡 换 它 时 ， 就 使 用 ; 
BE 电 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “菜单 ”一 “文件 





SSE: 
前 安 








。 当 需要 改变 面 的 


























29 8 


一 人 





¢ 4 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


文件 夹 中 的 HC-T6 文件 ， 如 图 1-60 所 示 。 
国 如 蔡 换 面 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 痊 换 面 “ 例 ”按钮 ， 弹 出 “替换 面 ” 对 话 杠 ， 如 
1-61 所 示 。 
在 图 形 中 选择 一 组 原始 面 ， 再 切换 到 “替换 面 ” 项， 旋转 图 形 选 择 底面 为 替换 面 ， 单 击 
“确定 ”>， 蔡 换 面 后 如 岁 1-62 所 示 。 










































































原始 面 入 
Y 先生 面 (12) 印 | 
著 换 面 入 
W 选择 面 (1) Q9 
反 向 x| 
集 秆 
距 高 Xlo mm 
设置 Y 
预览 ~ 
EE | se | ws | 
1-60 文件 HC-T6 图 1-61 “替换 面 ” 对 话 框 图 1-62 替换 面 之 后 











110.8 偏 置 区 域 


该 命令 可 以 在 单个 步骤 中 偏 置 一 组 面 或 一 个 整体 。 相 邻 的 圆 角 面 可 以 有 选择 地 重新 生 
成 。 偏 置 区 域 忽略 模型 的 特征 历史 ， 是 一 种 修改 模型 的 快速 而 直接 的 方法 。 它 的 另 一 个 好 处 
是 能 重新 生成 圆 角 。 

区 到 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “菜单 ”一 “文件 ”一 “打开 ”打开 光盘 “HC-2D” 
文件 夹 中 的 HC-T7 文件 ， 如 图 1-63 所 示 。 

国 如 偏 置 区 域 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 偏 置 区 域 “ 侈 ”按钮 ， 弹 出 “ 偏 置 区 域 ”对 话 框 ， 
如 图 1-64 所 示 。 

在 图 形 中 选择 一 组 需要 偏 置 的 面 ， 输 入 偏 置 2， 单 击 “ 确 定 ” 偏 置 区 域 如 图 1-65 所 示 。 













































































从 偿 置 区 域 DX 
面 人 
w 远近 面 (5) 加 

面 吉 拭 器 和 


结果 | 设置 ”参考 

















已 找到 
偏 置 人 
距 高 并 12 四 mm 
设置 a 
EE sa | wx 
图 1-63 文件 HC-T7 图 1-64 “ 偏 置 区 域 ” 对 话 框 图 1-65 偏 置 区 域 
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110.9 删除 面 


该 命令 可 以 将 单个 或 一 组 特征 进行 删除 ， 重 新 生成 新 的 特征 。 
国 B 打 开 图 档 . 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “菜单 ”一 “文件 ”一 “打开 ”打开 光盘 “HC-2D” 
文件 夹 中 的 HC-T8 文件 ， 如 图 1-66 所 示 。 





uy 











图 1-66 文件 HC-T8 


STE 


六 删除 面 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 删除 面 “ 铺 ”按钮 ， 弹 出 “删除 面 ” 对 话 框 ， 如 
1-67 所 示 。 

调整 视角 按 F8， 对 角 窗 选 要 删除 的 面 ， 如 图 1-68 所 示 ， 单 击 “ 确 定 ” 删除 后 如 图 1-69 
所 示 。 





























从 删除 面 ox 

类型 

| 

面 N 

关 移 汉 面 (0) 名 

截断 面 v 

设置 v 

预览 v 

图 1-67 “删除 面 ” 对 话 框 ”图 1-68 对 角 窗 选 要 删除 的 面 图 1-69 ”删除 面 后 
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Eu NX 12.0 CAM 加 工 基础 


2.1 UG NX 12.0 编 程 基 本 操作 要 点 


2.1L1 进入 加 工 模 块 


在 “应 用 模块 ” 中 选择 “< 加工 ”图标 上 或 按 快捷 键 Curl+AlHM， j 








所 示 。 


曲线 ”分析 视图 ” 演 染 工具 应 用 模块 
时 必 Fv 顺民 




















加 工 (Ctrl+Alt+M) 











入 加 工 模块 ， 如 图 2-1 








启动 “加 工 ” 应 用 模块 ， 其 中 提供 了 交互 式 编程 和 后 处 理 





铣 、 钻 、 车 和 线 切 割 刀 轨 的 工具 。 


























2-1 进入 加 工 模块 








当前 工作 在 加 工 模块 时 ， 打 开 的 文件 将 直接 进入 加 工 模块 。 
打开 的 文件 原先 在 加 工 模块 下 保存 的 可 直接 进入 加 工 模块 。 
进入 加 工 模块 后 ， 可 以 进行 部 分 建 模 设计 和 部 件 参 数 的 更 改 。 


2.1L2 对 象 的 选择 











选择 对 象 是 最 常用 的 操作 ，UG NX 12.0 提供 














“类 型 过 滤器 ”下 拉 列 表 框 9 


加 











变换 内 容 ， 使 用 很 方便 。 例 如 在 执行 拉 伸 、 旋 转 等 命令 


图 2-3 所 示 。 


无 选择 过 污 器 


“| | 整个 装配 


SS 


> 











可 以 指定 具体 的 选择 类 型 





了 快捷 的 选择 工具 条 ， 如 


























图 2-2 所 示 。 在 
下 拉 列 表 框 根据 不 同 的 环境 自动 









































会 自动 弹出 选择 意图 工具 条 ， 如 








时 ， 











下 











无 选择 过 污 器 


CSYS 类 型 过 沽 器 


国民 


将 选择 范围 过 济 至 特定 对 全 类 型 . 


选择 方式 























2-2 ”选择 工具 条 























同 园 园 飞 图 图 十 国 口 团 区 


捕 提 点 过 滤 


,i 
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全 时 | 自动 判断 曲线 


片 体 边 

区 域 边界 曲线 
组 中 的 曲线 
自动 判断 揭 线 





























图 2-3 选择 意图 工具 条 




















21L3 分 析 工 具 

















UG NX 12.0 的 分 析 功 能 非常 强大 , 在 这 里 只 是 从 加 工 的 角度 出 发 , 介绍 几 个 常用 和 关键 












































的 命令 。 在 确定 加 工 步骤 并 决定 选择 什么 刀具 之 前 ， 以 及 在 加 工 过 程 中 ， 都 需要 对 模型 进行 






































分 析 和 测量 , 最 常用 到 的 是 距离 测量 , 角度 测量 、 几 何 属性 、 曲 线 和 曲面 半径 的 分 析 。“ 分 析 ” 











子 菜单 如 图 2-4 所 示 。 





























二 菜单 (W) ” ”| 无 竺 择 过 沾 测 旺 (S) 和 
文件 日 ， | te 测 旺 距 元 (D) [> 简单 角度 [A) | 
绽 绢 旧 ， | 上 &。 测 是 角度 (A).… DY 
sl ”| 售 兰 V ， | 入 竹 单 半径 (R). 

”| 六 测 长 府中 人 @ 简单 直径 (D) 
格式 (R) » 

wm 测量 点 (P) 
工 呈 四 » 

淳 测量 极限 晶 .… 
装配 (A) 上 

最 小 半径 (R) 

优 叶 软件 
信息 四 ， | 腊 放手 画 (D.… 
分 析 山 前 好 几何 属性 (G).… 
兽 先 项 (P) ,| 屠 ”局 部 半径 四 | 
音 口 (O) ， | 卓 测 旺 体 (B).… 
GC 工具 箱 、| 高 级 质量 属性 介 » N 
^_A 老 五 电极 、 侣 芒 盏 民 性 (由 
帮助 (H) » 


1， 测 量 


曲线 (OO » 


2-4 “分 析 ” 子 菜单 








测量 包括 简单 距离 、 简 单 角度 、 














简单 长 度 、 简 单 半径 、 简 单 直径 五 种 测量 方法 ， 是 经 过 














上 
简化 后 的 测量 工具 ， 只 针对 相应 的 方式 测量 。 





2， 测量 距离 

















在 主 菜单 中 选择 “分 析 ” 一 “测量 距离 ”命令 ， 打 开 “ 测 量 距离 ”对 话 框 ， 如 图 2-5 所 



































Ey 


示 。 该 功能 主要 用 于 疯 












































X、Y、Z 三 个 轴 向 上 的 距离 〈 增 量 吕 

















量 模型 的 大 小 、 凹 槽 的 宽度 、 刀 轨 的 长 度 等 。 当 在 “结果 显示 ”中 的 
“显示 信息 窗口 ”前 打 钓 ， 会 打开 “信息 ”对 话 框 ， 在 对 话 杠 中 显示 了 2D 8 


E 离 ， 两 对 象 的 








E 离 ) 以 及 两 点 的 坐标 ， 如 图 2-6 所 示 。 








其 中 ，XC、YC、 





<<<<< 27 


聊 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


ZC 为 工作 坐标 ，X、Y、Z 为 绝对 坐标 。 










































































从 测量 距离 DX 
类 型 人 
EE Cp| 
必 距 高 
余 损 影 距 高 ' 
六 长 度 曲面 - 曲面 最 小 值 距离 
六 半径 \ 信息 单位 MilliMeter 
他 直径 
个 点 在 曲线 上 3D 距离 19.295576267 
对 急 集 之 间 | 2D 距离 (Cs Xy) 4.999888943 
二 对 乱 集 之 间 的 投影 距 高 2D 距离 (Wcs Yz) 19.295692816 
外 显示 二 2D 距离 (CS Xz) 9.808552954 
到 而 三 本 吾 | 
二 二 第 一 点 8.297946180 
到 始终 精确 8.192546457 
37.763787993 
关联 测量 和 检查 人 -25.881858952 
-3.088339847 
回 关联 -3.889339847 
需求 无 8.198179849 
9.962779326 
结果 显示 Vv 32.764894519 
-29.999944425 
设置 Ww -12.969339647 
-12.686339647 
| Ne | 用 | 攻取 消 地 王 we 
2-5 “测量 距离 ”对 话 杠 图 2-6 “信息 ”对 话 杠 








3.， 几何 属性 的 动态 分 析 

在 主 菜 单 中 选择 “分 析 ” 一 “几何 属性 ”命令 ,打开 “几何 属性 ”对 话 框 ， 在 绘图 区 图 
形 表面 移动 鼠标 指针 ， 会 自动 捕捉 模型 曲面 上 的 点 ， 并 在 显示 框 中 动态 显示 该 点 的 信息 。 
2-7 为 分 析 曲 面 时 所 显示 的 参数 。 











医 o 几何 属性 DX 
结果 显示 入 
分 析 点 人 

关 指定 点 区 
结果 人 
最 小 半径 -2.000 
最 大 半径 -132.614 
U 百分比 = 11.298 
V 百分比 = 65.374 
= 32.538 
= -25.109 
= -7.869 








图 2-7 动态 分 析 曲 面 上 的 点 
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该 命令 主要 用 于 分 析 模 型 内 圆 角 的 半径 、 模 型 上 任意 点 的 坐标 值 ， 以 便 确 定 刀 有 具 和 设 定 
加 工 参 数 。 

4.， 分 析 曲 面 的 最 小 半径 

数控 加 工 过 程 中 ， 在 选择 刀具 之 前 ， 必 须 先 分 析 模 型 曲面 的 最 小 内 圆 角 的 半径 ， 用 来 确定 
要 选择 的 最 小 刀具 。 选 择 “ 分 析 ” 一 “最 小 半径 ”命令 , 打开 图 2-8 所 示 的 “最 小 半径 ”对 话 框 。 

此 时 可 以 选择 模型 上 的 多 个 曲面 进行 分 析 。 当 选择 了 对 话 框 中 的 “在 最 小 半径 处 创建 点 ” 
复 选 框 时 ， 将 在 最 小 半径 处 生成 一 个 点 ， 并 用 箭头 指示 。 


































































































Xx 











图 2-8 “最 小 半径 ”对 话 框 














5， 投 影 距离 

测量 指定 的 两 点 或 两 个 对 象 在 指定 的 矢量 方向 上 的 距离 ， 使 用 时 必须 先 定义 矢量 方向 。 
6.， 测量 长 度 
测量 单个 曲线 的 长 度 或 者 多 个 串联 的 曲线 的 总 长 。 


2.L4 初始 设置 


在 UG NX 中 编程 的 核心 部 分 是 创建 工序 。 在 创建 工序 前 ， 有 必要 进行 初始 设置 ， 从 而 
可 以 更 方便 地 进行 操作 的 创建 。 初 始 设置 主要 是 一 些 组 参数 的 设置 ， 包 括 程序 组 、 刀 具 、 几 
何 体 、 方 法 等 ， 设 置 完成 这 些 参数 后 ， 在 创建 工序 时 就 可 以 直接 调用 。 创 建 组 参数 可 以 在 图 
2-9 所 示 的 插入 组 工具 条 上 单 击 相应 的 图 标 进行 。 








































































































































































































贞 江 部 六 购 
| 插入 le 


创建 刀具 创建 几何 体 











图 2-9 插入 组 工具 条 








1， 程 序 顺序 视图 

该 视图 模式 管理 操作 决定 操作 输出 的 顺序 ， 即 按照 刀具 路 径 的 执行 顺序 列 出 当前 零件 中 
的 所 有 操作 ， 显 示 每 个 操作 所 属 的 程序 组 和 每 个 操作 在 机 床上 执行 的 顺序 。 每 个 操作 的 排列 
顺序 决定 了 后 处 理 的 顺序 和 生成 刀具 位 置 源 文 件 〈CLSE) 的 顺序 。 

在 该 视图 模式 下 包含 多 个 参数 栏目 ， 例 如 名 称 、 路 径 、 刀 有 具 等 ， 用 于 显示 每 个 操作 的 名 
称 以 及 操作 的 相关 信息 。 其 中 在 “ 换 刀 ” 列 中 显示 该 操作 相对 于 前 一 个 操作 是 否 更 换 刀 具 ， 
而 “ 刃 轨 ” 列 中 显示 该 操作 对 应 的 刀具 路 径 是 否 生 成 ， 此 外 在 其 他 列 中 显示 其 他 类 型 名 称 ， 
如 图 2-10 所 示 。 
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二 靳 ”和 央 中 守 症 无 选择 过 滤器 

和 从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 口 
名 称 挤 刀 刀 轨 刀具 [| 
各 NC_PROGRAM 0 
国 未 用 项 0 
EG / 国 PROGRAM 0 
? 国 PROGRAM 1 0 
[到 ) 如 CAVITY_MILL 是 v D16 0 
a ) 如 CAVITY_MILL_COPY v D16 0 
长 ? 国 PROGRAM _2 0 
b 天 ZLEVEL PROFILE 日 v D6 0 
到 ZLEVEL PROFILE C. ww D6 0 
SB -9 [PROGRAM3 0 
) yg FACE_MILLING AREA | 目 v D10 0 
嘱 3 国 pPROGRAM 4 0 
?HCONTOURAREA | 四 v D4R2 0 
莉 /天 ZLEVEL PROFILE C... v D4R2 0 
) 曲 CONTOUR_AREA C... w D4R2 0 
个 了 PECK_DRILLING v D4R2 0 
? 国 PROGRAM _5 0 
NG ncrw mpTIITNC rm 国 站 ma Nont n 








双 








图 2-10 程序 顺序 视 





视图 中 的 参数 栏目 ， 可 通过 右 击 导 航 器 空白 处 ， 在 打开 的 快捷 菜单 中 选择 “ 列 ” 一 “配置 ”选项 ， 
然后 在 打开 的 “导航 器 属性 ”对 话 框 自 定义 列 类 型 。 
2， 机 床 视图 
机 床 视 图 按照 切削 刀具 来 组 织 各 个 操作 ， 其 中 列 出 了 当前 零件 中 存在 的 所 有 刀具 ， 以 及 
使 用 这 些 刀 具 的 操作 名 称 ， 如 图 2-11 所 示 。 甚 中 “描述 ” 列 中 显示 当前 刀具 和 操作 的 相关 信 
息 ， 并 且 每 个 刀具 的 所 有 操作 显示 在 刀具 的 子 节点 下 面 。 












































页 | 工序 导航 器 - 机 床 口 
:| 
i 
国 未 用 项 mill_contour 
pq =- 目 D16 Milling Tool-5 par 
Ee 如 CAVITY_MILL v D16 CAVITY_MILL 
日 三 CAvVITY MILL CopY | w D16 CAVITY_MILL 
Ee| .06 Miling Tool-5 Par 
发 ) WZLEVEL PROFILE v D6 ZLEVEL_PROFILE 
?ZLEVEL PROFILE C. | w D6 ZLEVEL PRORFILE 
ea =- 目 D10 Milling Tool-5 par 
a 1 yg FACE_MILLING AREA | ¥ D10 FACE_MILLING_AF 
| | 5 D4R2 Milling Tool-Ball 
y 曲 CONTOUR_AREA W D4R2 CONTOUR_AREA 
1 ZLEVEL PROFILE C. | w D4R2 ZLEVEL PROFILE 
怨 y 曲 CONTOUR_AREA_C.… | w D4R2 CONTOUR_AREA 
y 区 PECK_DRILLING v D4R2 PECK_DRILLING 


图 2-11 机 床 视图 
在 机 床 视图 中 ， 可 使 用 同一 把 刀 的 所 有 操作 一 次 性 进行 后 处 理 ， 但 需要 注意 的 是 操作 在 刀具 子 节 
点 下 的 排列 顺序 ， 并且 后 处 理应 当 以 排列 顺序 为 基准 。 
3， 几何 视图 
在 加 工 几何 视图 中 显示 了 当前 零件 中 存在 的 几何 组 的 坐标 系 ， 以 及 这 些 几 何 组 和 坐标 系 
的 操作 名 称 。 并 且 这 些 操作 位 于 几何 组 和 坐标 系 的 子 节点 下 面 。 此 外 ， 相 应 的 操作 将 继承 该 
父 节点 几何 组 和 坐标 系 的 所 有 参数 , 如 图 2-12 所 示 。 操作 必须 位 于 设 定 的 加 工 坐 标 系 子 节点 
下 方 ， 否 则 后 处 理 的 程序 将 会 出 错 。 
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4. 加工 方 法 视图 
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在 加 工 方法 视图 中 显示 了 当前 零件 中 存在 的 加 工 方法 ， 例 如 粗 加 工 、 半 精 加 工 、 精 加 工 



































大 、、 NN 本 AN 二 a 
等 ， 以 及 使 用 这 些 方法 的 操作 名 称 等 信息 ， 如 图 2-13 所 示 。 
羡 | 工序 导航 器 - 几何 你 | 工序 导航 器 - 加 工 方法 
名称 刀 轨 刀具 几何 体 关 | | 名 次 7.、.7 划 有 | 
证 GEOMETRY 部 
国 未 用 项 . 硕 
Pd -tr MCS_MILL = 此 MILL ROUGH 
Oh = 力 WORKPIECE 如 CAVITY_MILL v D16 V 
BE ? 如 CAVITY_MILL v D16 WORKPIECE 二 晤 CAVITY MILLCOPY |W D16 My 
te 1 如 CAVITY MILLC.. | D16 WORKPIECE 好 ZLEVEL_PROFILE hbA D6 内 
性 ?ZLEVEL PROFILLE | w D6 WORKPIECE 本 到 ZLEVEL_PROFILE_C…… | D6 V 
e ) .ZLEVEL PROFILE..| w D6 WORKPIECE 隆 MILL_SEMI_FINISH 
-本 ?iy FACE_MILLING … | w D10 WORKPIECE | 皮 MILL_FINISH 
ed 1 HCONTOUR AREA | w D4R2 WORKPIECE 0 Wy FACE_MILLING AREA | W D10 VW 
y CONTOUR_AREA v D4R2 VW 
A 则 ZLEVEL PROFILE.| w D4R2 WORKPIECE 名 中 L 
图 2-12 ”几何 视图 图 2-13 加工 方法 视图 












































2.2 型 腔 铣 加 工 子 类 型 





创建 工序 时 ， 选 择 “ 类 型 ”为 “mill_contour”， 可 以 选择 多 种 子 类 型 ， 如 








图 2-14 所 示 ， 





第 一 行 6 种 操作 子 类 型 属于 型 腔 铣 的 子 类 型 。 各 种 类 型 的 说 明 见 表 2-1。 不 同 子 类 型 的 加 工 











对 象 选择 、 切 前 方法 、 加 工区 域 判断 将 有 所 差别 。 











类 型 


mill_contour 


工序 子 类 型 





人 


人 









































志和 起 由 
个 


全 国 


wu 


是 
册 只 


图 2-14 创建 工序 


型 腔 铣 的 子 类 型 
说 


表 2-1 
明 








标准 型 腔 铣 ， 适 合 各 种 零件 的 粗 加 工 








以 钻 前 方法 去 除 材 料 的 铣削 加 工 

















粗 加 工 











清理 角落 残 料 的 型 腔 链 














余 铣 





以 残余 材料 为 毛坯 的 型 腔 狗 




















度 轮廓 铣 


切削 方式 为 沿 着 轮廓 的 型 腔 钳 





RE 




















深度 





吗 - 
为 











清理 角落 部 位 的 等 高 轮廓 铣 








0 工 拐 
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2.2.1 型 腔 铣 加 工 范例 























型 腔 铣 的 加 工 特征 是 刀具 路 径 在 同一 高 度 内 完成 一 层 切 削 ， 遇 到 曲面 时 将 绕 过 ， 下 
降 一 个 高 度 进行 下 一 层 的 切 前 。 系 统 按照 零件 在 不 同 深度 的 截面 形状 计算 各 层 的 刀具 
轨迹 。 

















咽 








上 加 























= 





型 腔 铣 可 用 于 大 部 分 零件 的 粗 加 工 ， 以 及 直 辟 或 者 斜 度 不 大 的 仙 壁 精 加 工 。 通 过 限定 高 
度 值 ， 型 腔 铣 可 用 于 平面 的 精 加 工 以 及 清 角 加 工 等 。 


国 避 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ”一 “文件 ”一 “打开 ”， 打 开光 盘 
“HC-Examples” 文 件 夹 中 的 HC-01 文件 ， 如 图 2-15 所 示 。 
B 喇 进入 加 工 模块 。 在 功能 区 单 击 “ 应 用 模块 ”~ 加工“ 上 ”按钮 或 按 快 捷 键 
CTRL+ALT+M， 进 入 加 工 模块 。 进 入 加 工 模 块 时 ， 系 统 会 弹出 “加 工 环境 ”对 话 框 ， 如 图 
2-16 所 示 。 选 择 “CAM 会 话 配置 ”和 “要 创建 的 CAM 组 装 ” 的 相应 项 后 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 启 用 加 工 配 置 。 





















































































































































CAM 会 话 配 置 人 
cam_express 全 
cam_express_part_planner 
cam_general 
cam_library | 

m_native_rm_library 

m_part_planner_library 

m_part_planner_ mr 

m_teamcenter_library - 
浏览 配置 文件 仿 
要 创建 的 CAM 组 装 人 





浏览 组 装 部 件 仿 

















图 2-15 图 形 HC-01 图 2-16 ”加 工 环境 设置 



































“CAM 会 话 配置 ”用 于 选择 加 工 所 使 用 的 机 床 类 型 。“ 要 创建 的 CAM 组 装 ” 是 在 加 工 方 

式 中 选 定 一 个 加 工 模 版 集 。 在 3 轴 数 控 编 程 中 ， 将 “CAM 会 话 配置 ”设置 为 “cam_general”， 

而 “要 创建 的 CAM 组 装 ” 设 置 为 mill_planar (平面 铣 )、mill_contour (轮廓 铣 ) 或 hole_making 
( 孔 加 工 )。 


































































































加 加 创建 程序 组 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 程序 “里 ”按钮 ， 然 后 如 图 2-17 所 
示 操 作 。 
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他 创建 程序 X 
类 型 人 
1. 选择 该 类 型 
mill_contour 


| 生 | 工 计 Sms - 程序 反 序 








名 称 
程序 子 类 型 和 让 NC_PROGRAM 
辆 Fv po 
EE C 一 > 开始 事件 ^ 己 >》 匀 [BesaM 
位 轩 和 投 作 员 消 和 e_ Ce 
回 操作 员 消 息 状态 te 
i NCPROGRAM > 长 
3. 单 击 “ 确 定 ” 搞 述 入 | 
PROGRAM_1 4. 单 击 “ 确 定 ” Ed 
| 卫 ES 攻 下 





图 2-17 创建 程序 组 
区 加 创建 刀具 。 通 过 对 图 形 分 析 ， 开 粗 使 用 D30R5 的 刀具 。 在 工序 导航 器 空白 处 右 击 ， 通 
过 选择 快捷 菜单 命令 可 以 自由 切换 各 个 视图 ， 如 图 2-18 所 示 ; 也 可 以 在 功能 区 单 击 相应 视图 切 
换 按钮 进行 切换 ， 如 图 2-19 所 示 。 
























































名 称 换 刀 
让 NC_PROGRAM 
可 了 未 用 项 
[9 PROGRAM 
Os [PROGRAM 1 
| 向 
Me) 寺 菜 单 M” 和 路 中 二 
[ 
5 程序 顺序 视图 一 一 一 一 一 > 加 工 方法 视图 
a 机 床 视图 一 一 一 ”一 一 > 几何 视图 
图 2-18 右 击 图 2-19 视图 切换 按钮 





























在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 绢 ”按钮 ， 然 后 如 图 2-20 所 示 操 作 。 




















作 创 建 ] 具 X 
类 型 1. 选择 该 类 型 人 IE ' 0 
mill_contour ” FL ed 
i 
库 入 Ri/h—D— ~ 
从 库 中 调用 刀具 好 昌 > RY 
t 四 本 
从 库 中 调用 设备 天 (RD 下 半径 
(B) 锥 角 0. 0000' 
刀 县 子 类 型 【2. 选择 刀具 子 类 型 ^ 办 关 角 0. 0000 
了 下 了 (D 长 度 75. 0000! 
思 贸 多 内 出 (FU 刀刃 长 度 50. 0000! 
多 db mm 
搞 述 hd 
IT 人 
二 4. 输入 刀具 各 参 了 
刀具 GENERIC_MACHINE ~ 偏 置 数值 v 
名 称 |3. 输入 刀具 名 称 入 信息 4 
库 a 
ID30R5| 
预览 v 
用 | en || ws Ew 
图 2-20 ”创建 刀 
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加 四 创建 加 工 坐 标 系 。 加 工 坐 标 系 是 指定 加 了 


系 MCS， 该 坐标 系 的 原 











点 称 为 对 刀 点 。 


[几何 在 数控 机 床 的 加 








位 ， 即 加 工 坐标 





进入 加 工 模块 后 ， 在 几何 视图 中 有 一 个 默认 的 坐标 系 和 几何 体 ， 如 图 2-21 所 示 。 可 以 


直 











接 双击 “MCS-MILL” 














三 人 





进行 更 改 和 设置 。 如 何 删除 加 了 














“删除 ” 即 可 ， 如 图 2-22 所 示 。 





羡 | 工序 导航 器 - 几何 












































E 标 系 ， 右 击 “MCS-MILL” 选择 








峡 | 工序 导航 器 - 几何 







































































名 称 
F 夺 守 用 需 二 GEOMETRY 
P| MCS MILL 二 aii 
时 WORKPIECE 部 一 i 鹏 编辑 .…. 
三 昌 
te 且 复制 
加 = 又 eR 
组 发 甬 重 命名 
图 2-21 几何 视图 图 2-22 ”删除 加 工 坐 标 系 
在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 几何 体 “ 潮 ”按钮 ， 进 行 创 建 加 工 坐 标 系 操作 ， 如 
2-23 所 示 。 
从 创建 几何 体 X pre 
类 型 和 YY 指定 MCS < zc 
milLcontour ~ 细节 SS 
几何 体 子 类 型 尖 Se > ™、 
MEA |) 
人 到 EE 
a 2 - 襄 : [4. 设置 安全 高 度 v - 
名 称 人 en MCS 的 +Z 1 
布局 和 图 层 v 
Es ee || ws EE 区 


国 可 创建 几何 体 。 创 建 加 工 几何 体 主要 是 定义 要 加 工 的 几何 对 象 ， 





多 











2-23 ”创建 加 工 坐 标 系 





























其 中 包括 加 工 坐标 系 、 

















毛 坏 体 、 切 削 区 域 、 边 界 、 文 本 、 零 件 几何 体 等 。 加 工 几 何 体 可 以 在 创建 操作 之 前 定义 ， 也 


可 以 在 创建 操作 过 程 中 分 别 指定 ， 如 图 


EE EE 创建 几何 体 X 

1. 选择 该 类 型 

类 型 入 
入 


milLcontel 


几何 体 子 类 型 
mes 


上 上 矶 局 和 和 人 名 ES 
: 









2-24 所 示 。 


几何 体 


指定 部 件 
ur 


pa 部 件 仿 置 
几何 洒 pu 
名 称 材料 : CARBON STEEL 
WORKPIEC! 
布局 和 图 层 
Ea sn || ww 
图 2-24 创建 几何 体 
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从 工件 X 
和 


哮 | 入 


指定 所 还 [5， 设 置 部 件 和 毛坯 了 |S 入 
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在 平面 铣 和 型 腔 铣 中 ， 部 件 表示 零件 加 工 后 得 到 的 形状 ; 在 固定 轴 铣 和 变 轴 独 中， 部 件 








表示 零件 上 要 加 工 的 轮廓 表面 、 部 件 几何 和 边界 














面 、 表 面 区 域 等 作为 部 件 几何 体 。 
毛坯 是 定义 要 加 工 成 零件 的 原材料 。 指 定 部 件 和 毛坯 操作 如 图 2-25 所 示 。 














< 同 定义 切削 区 域 ， 可 以 选择 实体 、 片 体 、 








码 部 件 几何 体 D 
几何 体 人 
YY 选择 对 象 四) E33 
定制 数据 v 
0 和 4 
从 工件 x 列表 v 
sn 后 4M 络 构 v 
指定 部 件 NN 确定 | 取消 
指定 毛 还 Epo 
Se = 
偏 置 和 
部 件 偏 置 0. 0000a 
摘 述 入 


材料 : CARBON STEEL 


用 [去 


国 导 加 工 方法 参数 设置 。 在 零 们 
加 了 


半 精 加 工 和 精 加 工 几 个 步骤 。 








图 2-25 ”指定 部 件 和 毛坯 


























F 加 工 过 程 中 ， 为 了 保证 加 工 的 精度 ， 需 要 进行 粗 加 工 、 
[方法 参数 设置 就 是 为 粗 加 工 、 半 精 加 工 和 精 加 工 指定 统一 





的 加 工 公 差 、 加 工 余 量 、 进 给 率 等 参数 。 加 工 方法 对 话 框 如 图 2-26 所 示 。 


























METHOD 一 一 站 加工 
国 未 用 项 [一 半 精 加 工 
此 MILLROUGH 一 一 一 
此 MILL SEMI FINISH < | 
此 MILL_FINISH 精 加 工 


呐 DRILL METHOD 
钻 孔 方法 











图 2-26 ”加 工 方法 对 话 框 











双击 “MILL ROUGH” 进 入 粗 加 工 参 数 设 置 对 话 框 ， 设 置 “ 部 件 余 量 ” 为 0.4000mm， 


如 图 2-27 所 示 。 在 粗 加 工 参数 对 话 框 中 单 击 进 给 ;按钮 ,设置 “ 进 给 率 ” 为 2000.000、“ 进 





刀 ” 为 60.0000% 切 削 ， 如 图 2-28 所 示 。 单 训 





“确定 ”完成 设置 。 
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全 量 和 ^ 人 和 
i [0 aooolEy 切 前 2000. 000!| mmpm | 林 | 
快速 Vv 
公差 J 更 多 和 
由 全 0.0800 可 各 | 快速 
四 人 |_0. 0800] 芭 [60.0000]x5 -| 加 
刀 轨 设置 入 第 一 刀 切 削 100. 0000! % 切 前 | 红 
切削 方法 : END MILLING | 步 进 |100. 0000|| % 切 前 -| I 宁 
也 移 刀 | 快速 ”>| 略 | 
= 退 刀 1100. 00001 % 切 前 ”| 只 | 
摘 述 高 开 | 快速 | 宁 
选项 A 返回 快速 “| 宁 
有 | 
Wp 
换 加 呈 示 Ea 
ES | w | Ew | 























图 2-27 粗 加 工 参 数 图 2-28 ” 进 给 率 设置 
区 加 创建 工序 一 型 腔 铣 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 戎 ” 按 钮 ， 进 入 “创建 


工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”中 的 型 腔 铣 夸 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 前 面 创建 的 各 项 ， 
如 图 2-29 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “型 腔 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 



































[ET 
类 型 人 
[micontour 
工序 子 类 型 人 

圈 昌 旦 昌 由 多 
坟 需 三 当下 
RR LA 
估 
位 置 
程序 | PROGRAM_1 
Ta D30R5 (D5 B00 ~ 
几何 体 | WORKPIECE 
方法 
名 称 
CAVITY_MILL 














EN se | ws 
图 2-29 ”创建 工序 
1) 指定 修剪 边界 操作 如 图 2-30 所 示 。 
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几何 体 人 边界 人 
几何 体 woRkplEce “| 溯 | 岂 寺 2. 在 工作 区 按 住 鼠 标 中 键 旋转 图 形 ， 再 选择 底面 
指定 部 件 全 a 一 一 | 

修 劳 出 B |- 


指定 毛 二 写 平面 自动 ba 
损人 ®\ ams 3. 选择 “外 侧 ” 











工具 入 列表 be 
刀具 D30R5 已 ]-5 引 | 涧 密 ED 
输出 by 
撞 刀 设置 td 
二 好 修 药 边界 OX 
边界 ^ 
刀 轴 v 修 芝 人 Cl 
刀 轨 设置 4 平面 自动 
机 床 控制 定制 边界 数据 
程序 v 添 jp 新 集 四 
描述 v 列表 RA 
选项 MY 信息 后 
操作 和 成 员 入 
下 i 4. 单 击 “ 确 定 ” 
取消 确定 || 取消 


图 2-30 ”指定 修剪 边界 


2) 刀 轨 设置 : 选择 “切削 模式 ”为 “跟随 周边 人“ 平面 直径 百分比 ”为 80.0000、“ 最 
大 距离 ”为 0.4000， 如 图 2-31 所 示 。 






刀 轴 Y 
刀 轨 设置 入 
方法 [mRoueH “| 访 s|s 

切削 模 式 医 

步 中 | % 刀具 地 直 ~ 
手 面 直径 百分比 80. 00001| 
公共 每 刀 切 前 深度 | 恒定 本 

最 大 距 高 | 0.4000lmm ~ 
切削 层 时 

切削 参数 

非 切削 移动 

进 给 率 和 连 度 生 ， 

机 床 控制 v 














图 2-31 刀 轨 设置 


在 型 腔 铣 与 平面 铣 操作 中 ， 切 削 模 式 决定 了 用 于 加 工 切 削 区 域 的 走 刀 方式 。 型 腔 铣 中 共 
有 7 种 可 用 的 切削 方式 。 

往复 式 切削 : 往复 式 切 削 的 刀 轨 在 切削 区 域内 沿 平行 直线 来 回 加 工 ， 往 复式 切削 方法 顺 
铣 、 逆 铣 交 蔡 产 生 ， 移 除 材料 的 效率 较 高 。 

单 向 切削 : 创建 平行 且 单 向 的 刀 位 轨迹 。 
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说 





EE 








句 带 轮廓 铣 : 与 单 向 切 肖 























轮廓 切 

















削 到 当前 行 的 起 点 进行 当前 行 的 切 肖 


使 用 该 方式 将 在 轮廓 周边 不 留 残余 。 














跟随 周边 : 通过 对 切 肖 
种 零件 的 粗 加 工 。 
跟随 部 件 : 


边 而 言 ， 将 不 考虑 毛坯 几何 体 上 














于 





用 














上 区 域 的 轮廓 进行 侦 置 产生 环绕 切 首 


通过 对 所 有 指定 的 间 






































的 偏 置 。 

















摆 线 : 摆 线 加 工 通过 产生 


个 小 的 回转 








圆圈 











料 量 的 过 大 。 摆 线 加 工 适 用 于 高 速 加 工 ， 可 以 减少 刀具 负荷 。 














或 者 半 精 加 工 。 
3) 切 并 
































置 为 “向 内 ” 并 且 设置 “ 壁 清 



































NE 














乔 参 数 ， 单 击 切 前 参数 西 按钮 ， 进 入 “ 切 前 参数 ”对 话 
置 参数 ， 如 图 2-32 所 示 。 当 “切削 模式 ”使 用 “跟随 周边 ”时 ， 





理 ” 为 “自动 ”>。 深 度 优先 能 减少 














切削 的 顺序 。 在 “ 余 量 ” 选 项 - 














FE 设置 参数 ， 如 图 2-33 所 示 。 


， 从 而 避免 在 切削 过 程 中 全 刀 切 入 时 切削 


轮廓 切削 : 用 于 创建 一 条 或 者 指定 数量 的 刀 轨 来 完成 零件 侧 壁 或 轮廓 的 切削 。 可 以 用 


敞开 区 域 和 封闭 区 域 的 加 工 。 轮 廓 切 


上 类 似 ， 但 是 在 下 刀 时 将 下 刀 在 前 一 行 的 起 始点 位 置 ， 然 后 沿 
上 1， 切削 到 端点 时 ， 治 轮廓 切削 到 前 一 行 的 端点 。 











1 的 万 轨 。 跟 随 周边 切削 方式 适 





b 件 几何 体 进行 偏 置 来 产生 刀 轨 。 跟 随 部 件 相 对 于 跟随 周 


材 














J 








和 加 工 方 式 通常 用 于 零件 的 侧 壁 或 者 外 形 轮 廓 的 精 加 工 





匡 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
开放 区 域 的 “ 刀 路 方向 ” 设 
区 域 间 的 提 刀 、 移 刀 ， 优 化 








bo 切削 参数 x 
空间 范围 
| 
策略 祭 有 盟 拐角 
连接 空间 范围 更 多 
切削 从 第 略 余 县 拐角 
切削 方向 全 量 入 
刀 路 方向 部 件 侧面 祭 量 0. 40001 及 
壁 部 件 底面 余 量 0. 2000 
回 岛 清 根 毛坯 余 县 0. 0000 
检查 余 量 0. 0000 
修 英 余 县 0. 0000 
延伸 路 径 入 公差 入 
在 边 上 延 伟 0. 0000I mm 内 公差 0. 0800I| 日 
贺 在 延展 毛坯 下 切削 外 公差 0. 0800! 
精 加 工 刀 路 入 
回 添加 精 加 工 刀 路 
毛坯 入 
毛 还 距 高 0. 0000! 





图 








2-32 “切削 参数 ”的 
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“策略 ”对 话 框 

4) 非 切 前 移动 : 非 切 前 移动 就 是 控 和 
按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 ， 如 图 
进 刀 : 图 形 中 封闭 区 域 使 用 螺旋 下 刀 ， 下 刀 稳 定 ， 进 刀 





区 




















2-34 所 示 。 


三 
里 








2-33 “切削 参数 ” 


出 进 刀 、 退 刀 、 移 刀 等 参数 设置 。 单 击 非 切 





的 “ 余 量 ”对 话 框 


NE 


和 移动 器 






































由 少 至 多 ， 有 效 避 免 直 踩 下 刀 








的 不 稳定 和 刀具 损坏 。 斜 坡 角 一 般 设 
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全 县 
不 里 ， 


置 为 1” 一 3”， 高 度 值 要 大 于 乙 轴 方 向 最 小 安全 




















距离 要 保证 比 侧面 余 量 大 ， 最 小 斜面 
的 进 刀 方式 )， 如 图 2-34 所 示 。 














长 度 为 40% 一 50% 刀具 〈 主 要 避免 区 域 太 小 造成 不 安全 


好 非 切削 移动 X 
































转移 /快速 得 让 更 多 
进 刀 反思 起 点 / 钴 点 
封闭 区 域 和 
直径 | 90. 0000| % 刀 中 -| 弛 
斜坡 角 2. 0000l 弛 
高 度 | 0.5000lmm ~ 
高 度 起 点 前 一 层 ~ 
景 小 安全 中 高 | 0.5oool mm | 
最 小 介面 长度 % 刀具 | 节 | 
开放 区 域 入 
进 刀 类 型 线性 ~ 
长 度 | 50. 000ol % 刀具 | 
旋转 角度 0. 0000， 
斜坡 角 0.000o| 
高 放 [3.0000|lmm ~| 
景 小 安全 中 高 修 般 和 延伸 ~ 
景 小 安全 距 高 | 50. 0000'| % 刀 ~ 

回 忽略 修 菇 人 的 毛 未 
初始 封闭 区 域 
初始 开放 区 域 v 





Ew | 


2-34 “ 非 切 削 移 动 ” 的 “ 进 刀 ”对 话 框 





退 刀 : 开 粗 思路 一 般 设置 抬 刀 ， 


高 度 为 3.0000mm， 提 高 加 工效 率 ， 如 图 2-35 所 示 。 


好 非 切削 移动 x 





转移 /快速 
进 刀 
退 刀 
高 度 
最 终 Vv 
Ew | 
2-35 “ 非 切削 移动 ”的 “ 退 刀 ”对 话 框 





<<<<< 39 


腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 





转移 /快速 : 设置 区 域内 的 转移 类 型 为 前 一 平面 ， 主 要 是 控制 在 同一 区 域内 的 抬 刀 高 度 ， 
前 一 平面 3.0000mm 指 的 是 抬 刀 在 当前 加 工 深 度 抬 高 3.0000mm 再 移 至 下 一 个 下 刀 点 高 度 ， 


如 图 2-36 所 示 。 








5) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 生 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 
给 率 和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 , 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 1500.000， 
































如 图 2-37 所 示 。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-38 所 示 。 





























~“w% 刀具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “ 售 ” 
按钮 ， 进 入 刀 轨 可 视 化 对 话 框 ， 选 择 3D 动态 仿真 ， 仿 真 效 果 如 图 2-39 所 示 。 


















































进 刀 退 刀 起 点 /外 点 户 自动 设置 2 
i 更 多 设置 加 工 数据 上 
入 素面 速度 (smm) 0. 0000' 
每 具 进 给 量 0. 0000i 
豆 示 更 多 
. 主轴 速度 入 
区 域 之 间 大 Ty 
回 主轴 速度 (rpm) 1500. 000 
转移 类 型 
更 多 v 
PR 进 给 率 入 
i 因 切削 2000. 000! mmpm | 驶 
转移 类 型 前 -下面 三 = 二 
安全 距 高 3. 0000| mm es 
初始 和 最 终 v 单位 
[可 在 生成 时 优化 进 给 杰 
图 2-36 “ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 图 2-37 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 

















图 2-38 生成 刀 轨 2-39 
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3D 动态 仿真 
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2.2.2 拐角 粗 加 工 


拐角 粗 加 工 是 以 前 面 开 粗 中 使 用 的 刀具 作为 参考 刀具 来 计算 思路 ， 
杂 ， 且 四 角 比较 多 的 图 形 开 粗 后 使 用 。 





























区 加 创建 程序 组 。 在 功能 
加 加 创建 刀具 。 二 次 粗 加 工 选 刀 方 法 依据 上 一 把 刀 半 径 以 
一 步 型 腔 铣 开 粗 是 用 D30R5 刀具 ， 在 D30R5 刀具 半径 以 内 的 


刀具 ， 所 以 选择 D10 作为 拐角 粗 加 工 的 刀具 。 
在 功能 区 单 击 “主页 ”一 创建 刀具 “ 强 ” 按 钮 ， 如 图 2-41 所 示 操 作 。 








内 并 且 





















































常 | 



































适用 于 形状 较为 复 


通过 型 腔 铣 开 粗 刀 路 仿真 后 分 析 , 可 以 看 到 残 料 比较 多 , 如 图 2-39 所 示 。 而 UG NX 12.0 
人 拐角 粗 加 工 和 剩余 铣 。 也 就 是 我 们 经 常 说 的 二 次 粗 加 工 





区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 程序 “ 奖 ”按钮 ， 如 图 2-40 所 示 操 作 。 
接近 半径 值 的 刀具 ， 上 
了 D12、D10 刃具， 而 D10 是 








类 型 和 人 
milLcontou 1. 选择 该 类 型 从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 
rs Ea 
朵 开始 事件 入 臣 NC_PROGRAM 
> 损 作 员 消息 [一 > 国 未 用 项 
位 置 入 固 损 作 员 消 息 状态 LN | 国 PROGRAM 
-- Y [HPROGRAM_1 
= 隆 
4. 单 击 “ 确 定 ” 
S 
= 
zz 
图 2-40 创建 程序 组 
从 夕 站 -5 多数 X 
从 创建 刀具 X 
ge I 具有 刀 柄 | 并 4 器 | 更 
ee 图 例 
mill_contour 1. 选择 该 类 型 
i 
从 库 中 调用 刀具 a 昌 一 人 一 D 况 . 
从 库 中 调用 设备 证 < 
= 2. 选择 刀具 子 类 型 (RD 下 半径 0. O000! 
刀具 了 类 型 > (8) 锥 角 0. 0000， 
轴 到 罗 昂 加 出 内 和 0. 0000 
长 术 75. 0000 
[| pa (FU 刀 力 长 度 50. 0000 
7 2 
位 置 人 


刀具 GENERIC_MACHINE ~ 


.6 
人 篇 置 v 
二 [8. 输入 刀具 名 称 二 
bid > 


应 用 【| 取消 


























图 2-41 创建 思 


加 型 创 建 工序 一 拐角 粗 加 工 。 在 功能 区 单 击 “主页 ” 














一 创建 工序 “ 戎 ” 按 钮 ， 进 入 “ 创 
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建 工 序 ” 对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ”选择 拐角 粗 加 工 旺 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 前 面 创 建 的 各 项 ， 
如 图 2-42 所 示 。 单 击 “确定 ” 进入 拐角 粗 加 工 对 话 框 并 设置 各 参数 。 

1) 指定 修剪 边界 ， 参 考 型 腔 铣 中 的 指定 修剪 边界 。 

2) 设置 参考 刀具 : 选择 开 粗 刀具 D30R5 作为 拐角 粗 加 工 的 参考 刀具 。 

3) 刀 轨 设置 ,选择 “切削 模式 ”为 “跟随 周边 ” “平面 直径 百分比 ”为 70.0000%， 最 
大 距离 为 0.25mm， 如 图 2-43 所 示 。 

4) 切削 参数 ， 单 击 切削 参数 一 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 “ 刀 路 方向 ”为 “向 内 网 并 且 设 置 “ 壁 清理 ”为 “自动 ” 深度 优先 能 减少 区 域 间 的 提 刀 
和 移 刀 。 在 “ 余 量 ”选项 卡 设置 参数 如 图 2-44 所 示 。 拐 角 粗 加 工 的 余 量 设置 要 比 粗 加 工大 。 



































































































































从 创建 工序 x 刀 轴 EF 
ee 参考 刀具 入 
lL 
一 参考 刀具 D30R5 ( 钴 刀 -5 下 ~ 润 吕 
工序 子 类 型 入 
喉 昌 合 他 LED 刀 轨 设置 ^| 
图 号 gM 方法 MILLROUGH | 话 J| /| | 纪 
地 才 申 替 旺 | 
.yh 陆 逮 空间 范围 ~ 
全 国 切削 模式 邓 跟随 周边 
步 距 % 刀具 平 直 
nS 平面 直径 百分比 70. 0000! 
Se ER 公共 每 刀 切 前 深度 恒定 ~ 
7 具 D10 ( 锐 刀 -5 参数 ~ 
最 大 距 高 0. 25| mm 
几何 体 WORKPIECE = 
方法 切削 层 E4 
名 称 切 前 参数 
CORNER_ROUGH 非 切削 移动 | 
EE 取消 进 给 率 和 连 度 全， 




















图 2-42 ”创建 工序 图 2-43 “ 刀 轨 设置 
5) 非 切削 移动 : 单 击 非 切削 移动 员 按 钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 

进 刀 : 粗 加 工 后 产生 的 残 料 属于 开放 区 域 残 料 ， 系 统 自动 使 用 开放 区 域 的 进 刀 参数 ， 如 
图 2-45 所 示 。 













































































转移 /快速 这 让 更 多 
连接 空间 范围 更 多 霹 刀 授 刀 起 点 /点 

策略 余 县 拐角 封闭 区 域 入 
量 A 进 刀 类 型 雷 省 ~ 
直径 90. 0000lj% 7 | 宁 
回 使 底面 余 量 与 仙 面 余 量 一 至 条 坡 角 2. 0000l 宁 
部 件 侧面 余 量 0. 4300I 盯 .50COmm 一 
高 度 起 点 前 一 层 3 
部 件 底面 余 量 0.2200 最 小 安全 中 高 0 oO00lmm = 
毛 还 余 量 0. O000! 最 小 们 面 长 度 40. 0000!% 刀 员 vj 听 

检查 余 量 0. 0000! 开放 区 域 
修 英作 量 0. 0000 进 刀 类 型 Br ” 
半径 30. 0000l|% 刀具 ~ 

公差 入 国 红 角度 

- 高 度 
内 公差 0. 0300| 红 二 a 
外 公差 0. 0300 最 小 安全 距 高 25. 0000!| % 刀 贞 ~ 
忽略 修 莫 侧 的 毛坯 
回 在 加 36 中心 处 开始 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 x 
Ba ws Ea 医 王 
图 2-44 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 杠 。 图 2-45 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 杠 
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退 刀 : 设置 与 进 刀 相同 。 
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转移 /快速 : 设置 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备用 平面 ” 这 样 在 区 域内 
退 刀 就 会 按照 进 刀 项 里 的 0.5mm 高 度 来 退 刀 ;“ 区 域 之 间 ” 则 设置 “前 一 平面 ” 如 图 2-46 
所 示 。 

6) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 阜 | 按钮， 进入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 “2000.000”， 如 图 
2-47 所 示 。 




























































































好 非 切 削 移 动 x 从 进 给 率 和 速度 x 
进 刀 授 刀 起 点 /外 点 自动 设 轩 A 
转移 /快速 送 让 更 多 设置 加 工 数据 用 

安全 设置 和 表面 速度 (smm) 0. 0000! 
安全 设置 选项 使 用 继承 的 ~ 是 0. 0000' 
未 DS 区 这 
主轴 速度 
区 域 之 间 
磋 回 主轴 速度 (rpm) 2000. 000 
安全 距 训 2 
进 给 率 人 
区 域内 进 给 率 
切 前 
转移 方式 
快速 v 
转移 类 型 直接 /上 一 个 备用 平面 ~ 
更 多 v 
安全 距 高 3. 0000 mm ~ 
- 单位 v 
初始 和 最 终 回 在 生成 时 优化 进 给 率 
Ew EA ww | 








图 2-46 “ 非 切 前 移动 ”的 “转移 快速 ”对 话 框 ”图 2-47 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 上 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-48 所 示 。 
车 刀具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 “主页 ”中 单 击 确认 刀 轨 “ 售 ” 
按钮 ， 进 入 “ 刃 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 3D 动态 仿真 ， 仿 真 效果 如 图 2-49 所 示 。 






























































图 2-48 生成 刀 轨 图 2-49 3D 动态 仿真 
2.2.3 剩余 铣 
剩余 铣 是 自动 以 前 面 操 作 残 余 的 部 分 材料 作为 毛坯 的 一 种 加 工 方法 。 适 用 于 形状 较为 复 





杂 ， 且 思 角 比较 多 的 图 形 开 粗 后 使 用 。 它 与 拐角 粗 加 工 都 属于 二 次 粗 加 工 的 方法 ， 开 粗 后 进 


行 下 一 步 程序 加 工 选择 这 两 种 方法 的 其 中 一 种 。 在 这 用 剩余 铣 方法 来 跟 拐角 粗 加 工 做 对 比 。 
通过 型 腔 铣 开 粗 刀 路 仿真 后 分 析 ， 可 以 看 到 残 料 比较 多 ， 使 用 剩余 铣 进行 二 次 粗 加 工 。 
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国 如 创建 程序 组 。 在 功能 











区 单 击 “主页 ”一 创建 程序 “ 呆 ”按钮 ， 如 图 2-50 所 示 操 作 。 








从 创建 程序 x 
类 型 和 
milLcontour 1. 选择 该 类 型 > 从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 
和 . 名称 

开始 事件 心 一 烽 5 NCPROGRAM 

损 作 员 消 息 国 未 用 项 
位 轩 人 ^ 加 操作 员 消 息 状态 LN ? Ca PROGRAM 
NCPROGRAM ”> "IE [PROGRAM_1 
2. 输入 新 名 称 9 
名 秋 摘 述 人 
十 6 a 

PROGRAM.2 3. 单 击 “ 确 定 4. 单 击 “ 确 定 ” 

be 对 | 应 用 || 取消 bo 了 消 








2-50 创建 程序 组 
加 型 创建 刀具 。 二 次 粗 加 工 选 刀 方法 依据 上 一 把 刀 半 径 以 内 并 且 














一 步 型 腔 铣 开 粗 用 D30R5 刀具 ， 在 D30R5 刀具 半径 以 内 的 有 D12、 
用 刀具 ， 所 以 选择 D10 作为 剩余 铣 加 工 刀 有 具 。 

















接近 半径 值 的 刀具 ， 
D10 刀具 ， 而 D10 是 


医 


在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “六 ”按钮 ， 如 图 2-51 所 示 操 作 。 


伍 创建 ] 具 x 
; a 
mill_contour v 图 例 
T 交 
中 上 
从 库 中 调用 刀具 机 内 4 ,网 . 
从 库 中 调用 设备 噬 
Oe i 


刀 目 子 兴 天 2， 选择 刀具 子 类 型 网 


区 曙 多 易 岂 册 


(RD 下 半径 
(B) 多角 












































0. 0000， 
0. 0000， 


-Es EE 
pe ~ 所 5 
刀具 GENERIC MACHINE v i v 
六 DRE n 二 : 
aa 玫 “ 
ES sa | ws 可 Ea 
图 2-51 创建 刀 
国 加 | 建 工序 一 一 剩余 铣 。“ 工 序 子 类 型 ”选择 角 粗 加 工 电 ，“ 位 置 ” 项 下 面 选择 前 面 创 
建 的 各 项 ， 如 图 2-52 所 示 。 单 击 “确定 ” 进入 “剩余 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 
1) 指定 修剪 边界 ， 参 考 型 腔 铣 中 的 指定 修剪 边界 。 








2) 刀 轨 设置 : 选择 “切削 模式 ”为 “跟随 周边 ” 








“平面 直径 百 


分 比 ” 为 70.0000%、 最 





大 距离 为 0.2500mm， 如 图 2-53 所 示 。 
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i 
Sal 几何 体 入 国 
S 几何 体 | WORKPIECE 2 ES 
| milLcontour 5 Llkad 
指定 部 件 b> 
工序 子 类 型 人 和 
指定 毛 未 
F 口 ww 会 
志 电 本 W ER m 
示 需 碍 名 是 指定 切 测 区 域 A 
.RNBYh 必 指定 修 英 边 界 ES 
信 图 工具 Vv 
位 置 入 27 黄 v 
EF 刀 轨 设置 人 
程序 PROGRAM _2 ~ ee 二 全 二 
方法 |MILLROUGH ~ 高 | 
刀具 D10 ( 铣 刀 -5 参数 | ~ -一 一 一 | | 
4 = -i 川 
几何 体 WORKPIECE ~ HMR 后 和 全 上 
一 一 步 距 | % 刀具 地 直 ~ 
方法 MILLROUGH 
平面 直径 百分比 70. 0000， 
名 称 和 公共 每 刀 切 前 深度 Es ~ 
REST_MILLING 最 大 距 训 [ES EY 
, 切削 层 Ey 
| 
, 切削 参数 | 函 
图 2-52 “创建 工序 ”对 话 框 图 2-53 刀 轨 设置 

















3) 切削 参数 ， 单 击 切 削 参 数 配 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 “ 刀 路 方向 ”为 “向 内 ” 并 且 设 置 “ 壁 清理 ”为 “自动 ”。 深度 优 先 能 减少 区 域 间 的 提 记 
和 移 刀 。 在 “ 余 量 ”选项 卡 设置 参数 ， 如 图 2-54 所 示 。 剩 余 铣 加 工 的 余 量 设置 要 比 粗 加 工大 。 
空间 范围 : 当 使 用 剩余 铣 方法 的 时 候 ， 切 削 参 数 中 的 空间 范围 处 理 中 的 工件 默认 了 “使 用 基 
于 层 的 ” “重合 距 离 ” 设 为 1， 如 图 2-55 所 示 。 













































































人 切削 参数 X 
从 切削 参数 x es J HE 
连接 | 空间 范围 ”| 更 多 
连接 空间 学 围 更 多 Ee R 
第 咯 剑 量 拐角 
余 量 人 处 理 中 工件 
贺 使 底面 余 且 与 侧面 余 县 一 至 最 小 除 科 量 
部 件 侧面 余 量 0.430ol | 病夫 查 
部 件 底面 余 量 L 0. 2200| 回 检查 刀具 和 夫 持 器 
毛 还 全 量 0.0000| 回 小 于 最 小 信 时 拖 制 刀 轨 
| 
检查 余 县 0. 0000! 下 区 Re 
修 贡 余 量 0. 0000! 一 一 ] 
4 小 封闭 区 域 切削 ”| 
公差 入 
内 公关 |_0.0300| | 
外 公差 0. 03001| 





Ew | Ew 





2-54 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 杠 图 2-55 “切削 参数 ”的 “空间 范围 ”对 话 杠 


4) 非 切 削 移 动 : 单 击 非 切削 移动 包 按 钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 
进 刀 : 粗 加 工 后 产生 的 残 料 属于 开放 区 域 残 料 ， 系 统 自动 使 用 开放 区 域 的 进 刀 参数 ， 如 
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2-56 所 示 。 

















退 刀 : 设置 与 进 刀 相同 。 


转移 /快速 : 设置 区 域内 的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备用 平面 ”， 这样 在 区 域内 退 
刀 项 里 的 0.5mm 高 度 来 退 刀 ;“ 区 域 之 间 ” 则 设置 












































刀 就 会 按照 ; 
所 示 。 
转移 /快速 送 让 ES 
进 刀 运 刀 起 点 /外 点 
封闭 区 域 区 
进 刀 类 型 控 族 - 
直径 [ 30. 0o00olx 万 上 -| 宁 | 
笠 坡 角 2. 0000l 字 | 
高 度 0.5000l|Imm > 
高 度 起 点 前 一 层 ~ 
景 小 安全 距 高 0.50oolmm ~| 
最 小 全 面 长 度 。 | 40. 0000||% 刀具 ~ 只 | 
开放 区 域 入 
进 刀 类 型 - ~ 
半径 | 30. 0000!|% 刀 中 ~ 
加 36 角 度 | 90. 0000， 
高度 [0.5ooo] 攻 二 下 
晤 小 安全 距 高 保生 | 
景 小 安全 距 高 | 25. 0000|| % 刀 县 ~ 
忽略 修 药 机 的 毛 坏 
回 在 图 中心 处 开始 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 





对 











有 | wx | 











2-56 “ 非 切 削 移 动 ” 的 “ 进 刀 ”对 话 杠 














5) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 主轴 速度 输入 2000。 














参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 











人 


























入 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-58 所 示 。 








“前 一 平面 ” 如 几 2-57 





从 非 切削 移动 X 
进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
转移 /快速 送 让 更 多 

安全 设置 入 
安全 设置 选项 | 使 用 恋 承 的 ~ 
显示 
区 域 之 间 

转移 类 型 上 | 
安全 距 高 3. 0000|| mm 

区 域内 入 
转移 方式 | 进 刀 / 退 刀 ~ 
转移 类 型 | 直接 /上 一 个 备用 王 面 ~ 
安全 距 高 3. 0000| mm ~ 
初始 和 最 终 v 


EE | 


2-57 “ 非 切 削 移动 ”的 “转移 快速 ”对 话 框 
按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 


区 晶 刀 具 路 径 仿真 .选中 需要 仿真 的 刀具 路 径 , 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “名 ” 
按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ” 对话 框 ， 选 择 3D 动态 仿真 ， 仿 真 效果 如 图 2-59 所 示 。 加 工 
效果 跟 拐角 粗 加 工 类 似 。 














2-58 ”生成 刀 轨 
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图 2-59 3D 动态 仿真 
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2.2.4 ”深度 轮廓 加 工 


深度 轮廓 加 工 是 使 用 垂直 刀 轴 的 平面 切削 对 指定 层 的 壁 进 行 轮廓 加 工 ， 还 可 以 清理 各 层 
之 间 缝 隙 中 遗留 的 材料 。 深 度 轮廓 加 工 通常 用 于 陡峭 侧 壁 的 半 精 加 工 和 精 加 工 。 

经 过 了 型 腔 铣 开 粗 和 拐角 粗 加 工 后 ， 预 留 量 有 0.4mm， 使 用 D10 刀 采 用 深度 轮 廊 加 工 进行 整 
体 半 精 加 工 。 

国 如 加 工 方 法 参数 设置 。 工 序 导航 器 切换 到 加 工 方法 视图 ， 双 击 “MILL SEMIL FINISH”， 进 
入 “铣削 半 精 加 工 ” 对 话 框 ， 设 置 “ 部 件 余 量 ” 为 0.2000， 如 图 2-60 所 示 。 单 击 进 给 ,按钮 ， 
设置 切削 进 给 率 为 2000.000、“ 进 刀 ” 为 60.0000%， 如 图 2-61 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 完 成 设置 。 
















































































































































































余 量 入 进 给 率 入 
部 件 余 量 0.2000 必 | 切削 2000. 000! mmpm | 红 
公差 ^ = 
内 公差 0. 0300l 红 区 
外 公差 0. 0300 本 | 
进 刀 60. 00001| % 切 前 | 厅 
刀 轨 设置 入 
每 一刀切 制 100. 00001 % 切 前 | 史 
切削 方法 : END MILLING dr 步 进 100. 00001 % 切 剖 v | 三 
进 给 Ls 移 刀 快速 。 ”| 中 
二 人 退 刀 100. 0000! % 切 前 ~| 史 
茵 述 高 开 快速 ”| 加 
而 人 
选项 返回 t 过 -| 宁 
苦 色 EE 
编辑 于 示 G9 
| 克 定 mw 
图 2-60 ” 半 精 加 工 参数 设置 图 2-61 进 给 率 设置 

































































让 





区 加 创建 工序 一 深度 轮廓 加 工 。 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 创建 工序 “ 葫 ” 按钮， 进入 
“创建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ”选择 深度 轮廓 加 工 皮 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 
项 ， 如 图 2-62 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “深度 轮廓 加 工 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 
























































类 型 入 
mill_contour - 
工序 子 类 型 人 
些 昌 下 电 国 人 
忆 蝎 具 急 哑 电 
CE 
全国 
位 置 和 人 
程序 
刀具 D10 插 刀 -5 参 娄 | ~ 
几何 体 
方法 MILL_ SEMILFINISH | ~ 
名 称 入 


ZLEVEL PROFILE 
jr 
Es ss || wy 
E 


图 2-62 创建 工序 
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有 防 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 





1) 指定 切削 区 域 : 单 击 指定 切削 区 域 





@ 











按钮 ， 弹 出 “切削 区 域 ”对 话 框 ， 如 图 2-63 所 


示 。 然 后 在 工作 区 调整 图 形 视角 ， 按 F8 键 快速 摆 正 视角 ， 在 左上 和 角 按 住 鼠 标 左 键 拉 至 右 下 
角 ， 松 开 鼠 标 左 键 ， 单 击 “ 确 定 ” 完 成 切削 区 域 的 选择 ， 如 图 2-64 所 示 。 


从 切削 区 域 DX 























几何 体 人 

人 IE - 
关 选择 对 急 (0) 中 
定制 数据 v 
去 为 0 新 集 地 
列表 v 

mm 
2-63 “切削 区 域 ” 对 话 框 




















2) 刀 轨 设置 : 设置 “ 公 
2-65 所 示 。 
3) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 














按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ” 








2-64 对 角 选 择 切削 





每 刀 切 削 深 度 ” 为 “恒定 入 “最 大 距离 ”为 0.3000mm， 如 图 





选项 卡 设 





置 参 数 ， 如 图 2-66 所 示 。“ 连接 ”选项 卡 设置 “ 层 到 层 ” 为 “ 沿 部 件 斜 i 











1.0000， 这 样 可 以 减少 进退 刀 或 提 刀 ， 如 图 2-67 所 示 


J “和 斜坡 角 399 为 


4) 非 切削 移动 : 单 击 非 切削 移动 吧 按 钮 ， 设 置 进 刀 参数 ， 如 图 2-68 所 示 ， 其 他 默认 。 










































































颁 ， 深 度 轮 麻 加 工 - [ZLEVEL_PROFILE] x 
几何 体 入 国 
几何 体 WORKPIECE ~ || | 
指证 部 件 外 | 全 
措 定 检查 SV 
指定 切 前 区 域 ID 
指定 修 劳 边界 ENS 
工具 Vv 
刀 轴 Vv 
刀 轨 设置 x 
> MILL_SEMIFINI = | 沽 | 7/ 
陡峭 空间 范围 元 a 
合并 距 高 3.0000lmm ~| | 
最小 切削 长 度 1. 0000l|mm ~ 
公共 每 刀 切 前 深 度 | 恒定 ~ 
最大 距 高 0. 3000|mm > 
切削 层 Eg 
图 2-65 思 轨 设置 
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从 切削 参数 x 好 切削 参数 x 
连接 更 多 策略 祭 量 拐角 
入 | 所 连接 空间 范围 更 多 

余 量 入 层 之 间 人 
司 使 放 面 祭 量 与 仙 面 祭 量 一 到 Pe 
部 件 侧面 余 量 0. 2000!| 负 
3 1 0 0000 
收 芳 作 且 | “0.0000l 
公差 入 
内 公差 0.030ol 日 
外 公差 0. 03001| 
Ew EA ww | 
图 2-66 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 2-67 “切削 参数 ”的 “连接 ”对 话 框 
oe x 
起 点 /外 点。 转移 /快速 。 渤 上 更 多 
进 刀 运 刀 光 顺 

封闭 区 域 入 

进 刀 类 型 吉 兴 

直径 90. 0000||% 刀具 | 宁 

斜坡 角 15. 0000! 吓 

高 度 | 3.0000|mm ~ 

高 度 起 点 | 前 - 屋 ~ 

最 小 安全 距 高 | 0.0000l mm ~ 

最 小 人 而 长 度 。 | 70. 0000||% 刀 具 | 上 | 











































进 刀 类 型 

半径 | 30. 0000， 

国 红 角度 90. 0000 

高 度 | 3.0000!lImm > 

最 小 安全 距 高 修 荔 和 延 伟 

最 小 安全 距 高 | 30. 0000， 

初始 封闭 区 域 v 

初始 开放 区 域 v 
| 





2-68 “ 非 切 前 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 
5) 进 给 率 和 速度 单 击 进 给 率 和 速度 息 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 






































进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 2000。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 拓 按 钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-69 所 示 。 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 














图 2-69 ”生成 刀 轨 


加 加 刀具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “您 ” 
按钮 ， 进入 “ 刀 轨 可 视 化 ” 对 话 框 ， 选择 3D 动态 仿真 。 单 击 “文件 ” 二 “保存 ” “另存 
为 ” 保存 图 档 为 HC-01A。 


2.2.5 深度 加 工 拐角 


深度 加 工 拐角 只 沿 轮廓 侧 壁 加 工 清除 前 一 刀具 残留 的 部 分 材料 ， 而 且 可 以 设置 切削 区 域 
和 陡峭 限制 ， 特 别 适 合用 于 垂直 方向 的 清 角 加 工 。 
打开 保存 好 的 HC-01A 图 档 ， 从 前 面 的 程序 加 工 后 的 形状 分 析 ， 所 剩 残 料 不 多 ， 角 落 还 
需 再 用 小 刀 进 行 清 角 。 
Bi 电 创 建 程序 组 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”~ 创建 程序 “ 鄙 ”按钮 ， 如 图 2-70 所 示 操 作 。 




















Ll 





































































































类 型 和 
mill_planar v 
程序 子 兴 型 人 页 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 
Se 
er 请 NC_PROGRAM 
Se = - 国 未 用 项 
> fsRiNe Cg 
操作 员 消 息 状态 Y | 司 PROGRAM 
但 记 NC_PROGRAM MM 名 国 pPROGRAM_1 
2. 输入 新 名 称 A 目 
ED 人 发 PE 
» 摘 述 人 3 
PROGRAM _3 3. 单 击 “ 确 定 Ee 人 上 
A VEL 
SB V 国 PROGRAM 3 
取消 三 








图 2-70 创建 程序 组 
区 型 创建 刀具 。 深 度 加 工 拐角 选 刀 方 法 依据 上 一 把 刀 半 径 以 上 并 且 接 近 半 径 值 的 刀 
具 ， 对 于 残 料 不 多 的 图 形 可 以 适当 选择 直径 小 一 些 的 刀具 ， 通 过 分 析 选 D5 平 刀 进 行 深度 


加 工 拐角 。 
在 功能 区 单 击 
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主页 ”一 创建 刀具 “ 况 ” 按 钮 ， 如 图 2-71 所 示 操 作 。 





二 
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[7 
从 创 洁具 X II 刀 柄 | 关 拓 器 更 多 
类 型 1， 选 择 该 类 型 入 图 例 入 
milLcontour Se 
上 Wh 
a S LED: WY 
从 库 中 调用 刀具 yy Ri-D=T FF DMR 
尺寸 人 
ES » 
NR 党 一 四 ) 直 E 
2. 选择 刀具 子 类 型 (R1) 下 半径 0. 0000 
刀 em 全 (8) 锥 有 0. 0000 
> O 0. 0000 
多 SJ, ev EA 
古本 力 ot i dls 50. 0000， 
a 2 
位 置 本 描述 v 
7J [GENERIC MACHINE ~ 编号 ¥ 
预 疙 入 
名 称 人 
回 现 所 EF 2 
DS 3. 输入 刀具 名 称 
= 均 I 
图 2-71 创建 刀 


区 加 创建 工序 一 深度 加 工 拐角 。 


























在 功能 区 单 








fF “主页 ”一 创建 工序 “ 凑 ”按钮 ， 进 入“ 创 


建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ”选择 拐角 粗 加 工 妈 ,， “位置 ”项 下 面 选择 前 面 创建 的 各 项 ， 
如 图 2-72 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”” 进入 “深度 加 工 拐 角 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 





1) 设置 参考 刀 上 
2) 刀 轨 设置 : 





“陡峭 空间 范围 


有 具 : 选择 前 一 把 刀具 D10 作为 深度 加 工 拐 角 的 参考 刀 














ER 


br 


” 设 为 “无 ”“ 公 共 每 刀 切 削 深 度 ” 设 为 “恒定 ” 并 设 


置 “ 最 大 距离 ”为 0.1500mm， 如 图 2-73 所 示 。 


























从 创建 I 序 x 
类 型 入 几何 体 入 
milLcontour ~ A Worece 5 | [| 

指定 部 件 | 
工序 子 类 型 和 人 疝 S | 
措 定 检查 
,上 (9 指定 切 前 区 域 ® DB. 
扯 号 wg 
必需 硬 当下 4 指定 修 芝 边 界 加 SN 
HRY 
个 国 

位 置 
程序 PROGRAM 3 
刀具 D5 ( 铣 刀 -5 参数 ) 
几何 体 WORKPIECE 
方法 MILL_SEMI_FINISH 
名 称 人 
LEVELCORNER.S J 深度 

| | ws | 
| »= [EE we 局 
图 2-72 创建 工序 图 2-73 ” 刀 轨 设置 








3) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 

















- 国 . 2 


按钮 ， 在 “ 余 量 ” 选 项 卡 设置 参数 ， 如 图 2-74 所 示 。 深 

















度 加 工 拐角 的 余 量 设置 跟前 面 程 ) 


A 


夏目 


相等 或 稍 大 一 些 。 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


4) 非 切 前 移动 : 单 击 非 切 削 移 动 器 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 。 




























































































进 刀 : 残 料 属于 开放 区 域 残 料 ， 系 统 自动 使 用 开放 区 域 的 进 刀 参数 。 如 图 2-75 所 示 。 
起 点 / 钻 点 转移 /快速 送 让 ”更 多 
= es cl 
拐角 封闭 区 域 We 
A 开放 区 域 入 
| 进 刀 类 型 EE \ 
部 件 仙 面 全 0.2000l| 日 二 ”30. 0000'|% 刀 骂 ~| 
检 杏 作 县 0. 0000!| 加 3 角度 _90. 000ol 
修 劳 余 县 0. 0000l 高 度 0.5000|lmm ~| 
2 3 最 小 安全 距 高 | 修 芝 fxE 伸 。 | 
人 景 小 安全 距 高 | 30. 0000!|% 7 ~) 
内 公差 0.030ol| 8 回 在 中心 外 开始 
外 公差 0. 03001| ER 
初始 封闭 区 域 
初始 开放 区 域 4 
ES ww | EN| wx 
图 2-74 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 杠 2-75 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 杠 
退 刀 : 设置 与 进 刀 相同 。 
转移 /快速 : 设置 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备用 平面 ” 这 样 在 区 域内 
退 思 就 会 按照 进 刀 项 里 的 0.5mm 高 度 来 退 刀 ;“ 区 域 之 间 ” 则 设置 “前 一 平面 >” 如 图 2-76 
所 示 。 





























5) 进 给 率 和 速度 ， 单 击 进 给 率 和 速度 总 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 杠 ， 进 给 率 





















































和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 , 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3500.000, 如 图 2-77 
所 示 。 
FET EFT 
进 刀 退 刀 光大 自动 设置 a 
起 点 / 钻 点 转移 /快速 | 名 上 更 多 设置 hn 工 数据 4 
安全 设置 入 雪 面 速度 (smm) 0.0000l 
安全 设置 选项 使 用 恋 承 的 3 每 内 进 给 县 0. 0000， 
要 示 号 更 多 4 
区 域 之 间 
转移 类 型 前 -平面 
安全 距 高 3.0000! mm ~ 
区 域内 人 
转移 方式 | 进 刀 /二 刀 ~ 2000. 000| mmpm ”| 向 
转型 /上 一 人 备用 面 ~ 
安全 距 高 3.0000lmm ~ Y 
加 对 定向 移动 应 用 安全 这 v 
初始 和 最 终 v 
i ES ww | 





图 2-76 “ 非 切 前 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 


进 给 率 和 速度 





图 2-77 





参数 设置 完成 后 ， 单 


区 开刀 具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 “主页 ”中 单 击 确 
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生成 号 按 钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-78 所 示 。 














认 刀 轨 6 码 32? 
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按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 3D 动态 仿真 ， 仿 真 效果 如 图 2-79 所 示 。 单 击 保存 
园 按 钮 进行 保存 。 


























砚 








2-78 生成 刀 轨 图 2-79 3D 动态 仿真 














2.3 平面 铣 加 工 子 类 型 


创建 工序 时 , 选择 “类 型 ”为 “mill_planar”( 平 面 铣 ), 可 以 选择 多 种 操作 子 类 型 ， 如 图 3-80 
所 示 。 不 同 子 类 型 的 切削 方法 、 加 工区 域 判断 将 有 所 差别 。 各 种 子 类 型 的 说 明 见 表 2-2。 





























类 型 人 
mill_planar ~ 
工序 子 类 型 人 
央 娃 电 狼 于 中 
趣 凶 遇 味 蝇 入 
由 国 :各 
位 置 Y 
名 称 Vv 
应 用 取消 











图 2-80 “平面 铣 的 子 类 型 

















表 2-2 平面 铣 各 子 类 型 说 明 





































































































































































































































































































图 标 中 文 含义 说 明 
Ee! 底 壁 加 工 囚 削 底面 和 壁 
La 带 IPW 的 底 壁 加 工 使 用 IPW 切削 底面 和 壁 
三 使 用 边界 面 铣削 用 平面 边界 或 面 定义 切削 区 域 ， 切 削 到 底 平面 
@ 手工 面 铣削 四 前 垂直 于 固定 思 轴 的 平面 的 同时 ， 人 允许 向 每 个 包含 手工 切 前 模式 的 切 前 区 域 
指派 不 同 切削 模式 
第 平面 铣 移 除 垂直 于 固定 刀 轴 的 平面 切削 层 中 的 材料 
Ea 平面 轮廓 铣 使 用 “轮廓 ”切削 模式 来 生成 单刀 路 和 沿 部 件 边界 描绘 轮廓 的 多 层 平面 刀 路 
要 清理 拐 使 用 2D 处 理 中 工件 来 移 除 完成 之 前 工序 所 遗留 材料 
辐 精 加 工 壁 使 用 “轮廓 ”切削 模式 来 精 加 工 壁 ， 同 时 留 出 底面 上 的 余 量 
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( 续 ) 
图 标 中 文 含义 说 明 
由 靖 加 工 底面 002 0 0 0 0 8 
此 槽 铣削 使 用 T 形 刀 切 削 单 个 线性 模 
芥 孔 铣 使 用 平面 螺旋 和 /或 螺旋 切削 模式 来 加 工 不 通 孔 和 通 孔 
放 螺纹 铣 建立 加 工 螺纹 的 操作 
I 文本 铣削 对 文字 曲线 进行 雕刻 加 
国 铣削 控制 建立 机 床 控制 操作 ， 添 加 相关 后 置 处 理 命令 
让 定义 方式 定义 参数 建立 操作 
平面 铣 是 一 种 2.5 轴 的 加 工 方式 , 它 在 加 工 过 程 中 产生 在 水 平方 向 的 XY 两 轴 联 动 , 而 乙 















































轴 方 向 只 在 完成 一 层 加 工 后 进入 下 一 层 时 才 做 单独 的 动作 。 

平面 铣 的 加 工 对 象 是 边界 ， 是 以 曲线 /边界 来 限制 切削 区 域 的 。 它 生成 的 刀 轨 上 下 一 致 。 
通过 设置 不 同 的 切削 方法 , 平面 铣 可 以 完成 挖 模 或 者 是 轮廓 外 形 的 加 工 。 平 面 铣 用 于 直 壁 的 ， 
并 且 岛 屿 顶 面 和 槽 腔 底面 为 平面 的 零件 的 加 工 。 对 于 直 辟 的、 水 平底 面 为 平面 的 零件 ， 常 选 
平面 铣 操 作 做 粗 加 工 和 精 加 工 ， 如 加 工 产品 的 基准 面 、 内 腔 的 底面 、 敞 开 的 外 形 轮廓 等 。 
使 用 平面 铣 操作 进行 数控 加 工程 序 的 编制 ， 可 以 取代 手工 编程 。 
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2.3.1 平面 钳 
































平面 铣 方法 用 得 比较 多 ， 设 置 不 同 的 参数 可 以 演变 出 不 同 的 加 工 形式 ! 可 以 用 于 二 维 图 
的 开 粗 ， 也 可 以 用 来 精 加 工 外 形 和 精 推 平面 等 。 

国 如 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ”打开 光盘 
“HC-Examples ”文件 夹 中 的 HC-02 文件 ， 如 图 2-81 所 示 。 














































































































图 2-81 图 形 HC-02 
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BR 进入 加 工 模块 。 


在 功能 区 单 击 “ 应 用 模块 ”一 加 工 “ 拓 ”按钮 或 按 快 捷 键 
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CTRL+ALI+M， 进 入 加 工 模块 ， 系 统 弹出 “加 工 环境 ”对 话 框 ， 如 图 2-82 所 示 。“CAM 会 
话 配 置 ” 设 置 为 “cam_general”,“ 要 创建 的 CAM 组 装 ” 设 置 为 “mill_planar”， 单 击 “ 确 定 ” 











启用 加 工 配置 。 
CAM 会 话 配 置 A 


cam_express 
cam_express_part_planner 
Cam_gene 

cam._library 
cam_native_rm_jibrary 
cam_part_planner_library 
cam_part_planner_mrl 
cam._teamcenter fbrary 


浏览 配置 文件 


要 创建 的 CAM 组 装 
mil contour 

mi 中 muki-axis 

mill_multi blade 
mill_rotary 

hole_maling 

turning 

wire_edm 


浏览 组 于 部 件 


2-82 ”加 工 环境 设置 





中 





区 
EN | 








区 加 创建 程序 组 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 程序 “ 鄙 ”按钮 ， 如 图 2-83 所 示 操 作 。 












从 创 建 程序 X 从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 
类 型 1. 选择 该 类 型 | 人 名 称 
milLplanar > 请 NC_PROGRAM 
国 未 用 项 
和 De -Y 四 pppcRaM 

丁 开始 事件 和 一 > i-Y OGRAM.1 

损 作 员 消息 吕 。 | 显示 新 建 程序 组 
位 置 入 回 操作 员 消 息 状态 
| 
Pp NC_PROGRAM MM 和 
2. 输入 新 名 称 | 一 | 长 
名 称 人 en 区 | 
人 » 摘 述 人 引 

PROGRAM_1 3. 单 市 “确定 4. 单 击 “ 确 定 ” Sg 

ve [EE Pam] 





2-83 ”创建 程序 组 


区 开创 建 刀具 。 通 过 对 图 形 分 析 ， 开 粗 使 用 D12 的 刀具 。 
在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 亡 ” 按 钮 ， 如 图 2-84 所 示 操 作 。 
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从 创建 ] 具 
类 型 


mill_planar 


库 
从 库 中 调用 刀具 


浴衣 有 让 2， 选择 刀具 子 类 型 
刀具 子 类 型 


DA 
1 季 息 局 户 


3. 输入 刀具 名 称 


有 | ” 


位 置 
名 称 


人 





取消 











区 

















2-84 创建 刀 














2 设置 加 工 坐标 系 和 几何 体 。 软 件 进 入 加 工 模块 后 ， 在 几何 视图 中 有 一 个 默认 的 坐标 系 和 
几何 体 , 如 图 2-85 所 示 。 双 击 ^MCS_MILL ”进入 “Mill Orient ”对话 框 , “安全 距离 ”设置 为 30.0000， 





如 图 2-86 所 示 ， 单 击 “ 确 














定 ” 完 成 设置 。 





双击 “WORKPIECE ” 进入 铣削 几何 体 对 话 框 ， 如 图 2-87 所 示 设 置 部 件 和 毛坯 。 

































































机 床 坐 标 系 人 
YY 指定 MCS 国营 
全 | 工序 导航 器 - 几何 9 
强 语 v 
名 称 参考 坐标 系 
入 GEOMETRY ET 入 
安全 
未 用 项 安全 设置 选项 自动 平面 
2 安 : 硕 Ec 
EN tr MCS_MILL 安全 距 高 30. 0000! 
斤 WORKPIECE - 
站 下 限 平面 Y: 
© 避让 
布局 和 图 层 ba 
长 Ea 证 
图 2-85 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 杠 图 2-86 “Mill Orient” 对 话 框 
从 部 件 几何 体 DX 
几何 体 入 
图 
v 
Y 
从 工件 拓扑 结构 
几何 体 
确定 || 取消 
指定 部 件 
指定 毛坯 从 毛 还 几何 体 OD X 
指定 检查 人 a 
加 包 寺 匡 栏 传 上 ~ 
偏 置 -一 一 
部 件 仿生 各 4. 选择 包容 圆柱 体 
限制 入 
摘 述 人 zM-| 0. 0000， zM+| 0. 0000， 
半径 入 
材料 : CARBON STEEL 
了 单 而 十” 偏 下 0. 0000! 
gy 
ES | sw ES 
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图 2-87 指定 部 件 和 毛坯 
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国 加 加 工 方法 参数 设置 。 双 击 “MILL ROUGH”， 进 入 “铣削 方法 ”对 话 框 ， 设 置 “部 件 
余 量 ” 为 0.2000， 如 图 2-88 所 示 。 单 击 进 给 如 按钮 ， 设 置 切削 进 给 率 为 2000.000,“ 进 刀 ” 
为 60.0000% 切 削 ， 如 图 2-89 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 完 成 设置 。 

国民 创建 工序 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 容 ” 按 钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 
框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”中 的 平面 铣 禾 ,， “位置 ”项 下 面 选择 前 面 创建 的 各 项 ， 如 图 2-90 所 
示 。 单 击 “ 确 定 ”， 进 入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 2-91 所 示 。 


从 钳 测 方法 x 进 给 这 ^ 










































































余 量 Be 切削 [2000. 000l| mmpm -| 只 
i 快速 v 
部 件 祭 量 | 0.2000l 弛 | 本 
or ue CD 
= 进 刀 60. 0000| % 切 前 “| 弛 
内 公差 上 | I= 
全 [0.0s0ol 李 | 等 - 思 切 剖 。 |100. 0000l|% 切 前 “| 宁 
外 公差 [0.05ool 步 进 100. 0000|| % 切 表 “| 宁 
刀 轨 设置 入 a “| 
去 刀 100. 0000| % 切 前 v | 厅 
切削 方法 : END MILLING | 高 开 ne | 
a [页 返回 快 二 ”| 加 | 
单位 
选项 Y 辐 流 生成 时 优化 进 给 下 








ES ws | EE | 























图 2-88 “铣削 方法 ”对 话 框 图 2-89 进 给 率 设置 

















你 平面 铣 - [PLANAR_MILH X 















几何 体 人 
从 创建 工序 X 几何 体 [woRKkpIECE ~ 部 | 吕 | 
类 型 a 指定 部 件 边界 铮 | 
| milLplanar 党 指定 毛坯 边 界 [Ee SS 
工序 子 类 型 入 指定 检查 边界 翅 | 和 
硬 侍 唱 唱 nm 指定 修 芝 边界 EB 
i 指定 谋面 奶 | 入 
忆 辐 井上 昌 强 让 
A 荐 晤 2 
上 到 他 刀 轴 v 
位 置 人 刀 轨 设置 v 
程序 机 床 控制 v 
程序 
描述 v 
di Dao am 
方法 MILL_ ROUGH ~ 操作 入 
和 名称 v | th 5 
ES an || wx Ew | 
图 2-90 “创建 工序 ”对 话 框 图 2-91 “平面 铣 ” 对 话 框 




















1) 指定 部 件 边 界 : 在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 部 件 边 界 ” 图 标 鱼 ， 系 统 打 开 “ 边 
界 几 何 体 ”对 话 框 ， 如 图 2-92 所 示 。 选 择 工件 项 平面 ， 并 确定 退出 ， 图 2-93 所 示 为 选择 的 
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边界 几何 体 。 
你 边界 几何 体 x 
模式 | 面 > 
名 称 | 
材料 侧 内 侧 ~ 
面 选择 开 在 “ 动 界 几 何 体 ”对 
忽略 孔 话 框 中 单 击 “ 确 定 ” 
可 忽略 岛 
忽略 便 笑 角 
凸 边 相 切 ~ 
叫 边 想 切 ~ 
本 二 | wa | | ws 
图 2-92 “边界 几何 体 ” 对 话 框 图 2-93 指定 部 件 边 界 























2) 指定 毛坯 边界 : 在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 毛坯 边界 ”图 标 鱼 ， 系 统 打 开 
“边界 几何 体 ” 对 话 框 ， 选 择 “ 模 式 ” 为 “曲线 / 边 ”， 打 开 “ 创 建 边 界 ” 对 话 框 ， 如 图 
2-94 所 示 。 


模式 1 选择 “曲线 / 边 ” 面 ” 
名 称 后 


























定制 边界 数据 





定制 成 员 数 据 


襄 边 相 切 ~ 成 链 
外边 柜 切 ~ 
EE I ES wa | ms 


图 2-94 边界 几何 体 


选择 “平面 ”为 “用 户 定 义 ” 弹出 “平面 ”对 话 框 ， 选 择 图 形 顶 面 ， 单 击 “ 确 定 ” 如 
2-95 所 示 。 在 图 形 上 选取 最 大 边缘 的 圆 形 边界 ， 并 确认 创建 毛 坏 边界， 如 图 2-96 所 示 。 
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,wy ays 
类 型 
[7 自 动 判断 


要 定义 平面 的 对 全 
选择 对 象 (1) 





平面 方位 























号 单 和 曲线 ; 边 / 拉 什 (6) 


图 2-96 生成 毛 坏 边界 
3) 指定 检查 边界 ;在 “平面 狭 ”对 话 框 中 单 击 “ 指 定 检查 边界 ”图 标 起 ， 系 统 打开 “ 边 








界 几何 体 ” 对 话 框 ， 默 认 边界 “模式 ”为 “ 面 ”， 设 置 选 项 参数 如 图 2-97 所 示 ， 选 择 两 个 圆 














形 凹 槽 的 底面 ， 并 单 击 “ 确 定 ”。 


从 边界 几何 体 X 
模式 面 ~ 
名 称 

















定制 边界 数据 


2-97 ”指定 检查 边界 





4) 指定 底面 ， 在 “平面 狗 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 底面 ”图 标 鲁 ， 系 统 弹出 “平面 ” 
对 话 框 ， 在 图 形 上 选择 底 平面 ， 如 图 2-98 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”或 单 击 中 键 返回 “平面 铣 ” 
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对 话 框 。 在 图 形 上 将 以 虚线 三 角形 显示 底 平 面 的 位 置 。 








要 定义 平面 的 对 象 





关 选择 对 银 (0) 


平面 方位 
偏 置 




















图 2-98 ”指定 底 盏 


5) 刀 轨 设置 : 选择 “切削 模式 ”为 “跟随 部 件 ”“ 平 面 直径 百分比 ”为 70.0000， 如 图 
2-99 所 示 。 

















工具 Vv 
刀 轴 Vv 
刀 轨 设置 

切削 模式 | 玉 黑 随 部 件 本 
步 距 |% 万 上 于 直 加 
平面 直径 吾 分 比 | 
切削 层 雪 
切削 参数 
非 切削 移动 
进 给 这 和 谴 度 和 














图 2-99 ” 刀 轨 设置 
6) 切削 层 : 单 击 切削 层 评 按钮， 进入 “切削 层 ” 对 话 框 ， 


设置 “每 刀 切 削 深 度 ” 的 “ 公 
共 ” 为 0.5000， 如 图 2-100 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”。 








从 切削 层 X 
类 型 人 
恒定 | 
每 刀 切削 深度 入 
公共 | 0. 5000 
刀 颈 安全 距 高 入 
塔 量 仙 面 余 量 0. 0000! 
人 
Ea | 





图 2-100 “切削 层 ” 对 话 


TEHI 
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7) 切削 参数 : 单 





第 2 章 ”UG NX 12.0 CAM 加 工 基础 圈 


置 参数 ， 如 图 2-101 所 示 。 在 “ 余 量 ”选项 卡 设置 参数 ， 如 图 2-102 所 示 。 





区 








2-101 





克 切削 参数 X 
连接 空间 范围 更 多 
策略 余 量 拐角 
切削 入 


切 前 方向 








合并 人 
合并 距 高 0. 0000 mm ~ 
毛坯 和 人 
毛 还 距 高 0. O000 
| | | 

“切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 


父 切削 参数 X 
连接 空间 范围 更 多 
第 咯 全 县 损 角 
余 量 入 
部 件 全 量 0.2000l| 昌 
是 络 庆 面 全 0. 1000， 
所 人 县 0. 0000， 
检查 全 县 0. 0000， 
个 劳作 量 0. 0000 
公差 入 
内 公关 0.0500l 有 
Eee L_ 0.1200| 
EE 




















图 2-102 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 村 


二 切削 参数 画 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 


TH 





8) 非 切削 移动 : 非 切削 移动 就 是 控制 进 娓 、 退 刀 、 移 刀 等 参数 设置 。 单 击 非 切削 移动 芭 
按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 ， 如 图 2-103 所 示 。 





























进 刀 : 图 形 中 封闭 区 域 使 用 螺旋 下 刀 ， 下 刀 稳 定 ， 进 刀 量 由 少 至 多 ， 有 效 避 免 直 踩 下 刀 


的 不 稳定 和 刀具 损坏 。 斜 坡 角 一 般 设 置 为 1*。~3*。 ， 高 度 值 要 大 于 乙 轴 方 向 余 量 ， 最 小 安全 
长 度 为 40%，50% 刀 具 (主要 避免 区 域 太 小 而 造成 不 安 








E 离 要 保证 比 侧面 余 量 大 ， 最 小 斜 
































全 的 进 刀 方式 )。 如 图 2-103 所 示 。 

















退 刀 : 开 粗 刀 路 一 般 设 置 抬 刀 ， 高 度 为 3.0000mm， 提 高 加 工效 ， 如 图 2-104 所 示 。 























回 忽略 修 菇 侧 的 毛 还 








初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 
ES | 

图 2-103 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 





转移 /快速 送 让 更 多 
进 刀 到 刀 起 点 /外 点 
封闭 区 域 入 
直径 _90. 0000!|% 刀 上 | 可 | 
他 拉 角 |_ 2.00ool 李 | 
高 度 | 0.50oollmm -| 
高 度 起 点 前 - 层 -| 
最 小 安全 距 高 | 0.500ollmm -| 
最小 sa 面 kK 度 【| 区 UT | %6 刀具 || 
开放 区 域 入 
进 刀 类 型 线性 -| 
长 度 | 50. 0000| % 刀 上 ~| 
旋转 角度 0. 0000| 
全 入 0. 0000! 
高 六 [3.000olmm -| 
最 小 安全 距 高 修 劳 和 延伸 | 
景 小 安全 距 高 | 50. 0000|l% ZJ 月 ~ 


HH 

















从 非 切削 移动 x 





转移 /快速 避让 更 多 
进 刀 遐思 起 点 / 钻 点 
退 刀 入 
高 度 
最 终 v 


Ew 


外 2-104 “ 非 切削 移动 ”的 “ 退 刀 ”对 话 相 


HH 
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转移 /快速 设置 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ”为 
抬 妃 高度， 前 一 平面 3mm 指 的 是 抬 刀 在 当前 加 工 深度 抬 高 3mm 有 


























如 图 2-105 所 示 。 


9) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 旨 按 钮 ， 进 


[2 


村 


用 一 





平面 ” 主要 控制 在 同一 区 域内 的 
































有 移 至 下 一 个 下 刀 点 高 度 ， 








入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 























和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 1500.000， 如 图 


2-106 所 示 。 


众 非 切削 移动 X 











EFS 



































进 刀 运 刀 起 点 / 钻 点 | 门 自动 设置 和 人 
送 让 更 多 设置 加 工 数据 | 多 
安全 设置 入 素面 速度 (smm) | 0.0000l 
安全 设置 选项 使 用 继承 的 ~ 每 齿 进 给 量 | 0. 0000! 
显示 b 更 多 v 
4 和 
区 域 之 间 入 Er | 
主轴 速度 (rpm) [soo. o00d 
更 全 v 
区 域内 
进 给 率 A 
转移 方式 
EL 切 前 2000. 000!1 mmpm ~ 加 | 
转移 类 型 前 一 平面 E 
ER 快速 6 
安全 距 高 3. 0000!| mm 了 二 
初始 和 最 终 v 单位 v 
| 在 生成 时 优化 进 给 率 
EA wx | Ew 
图 2-105 “ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 图 2-106 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 

















参数 设置 完成 后 ， 单 


国 加 刀具 路 径 仿 真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 
入 “ 思 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 3D 动态 仿真 ， 仿 真 效果 如 图 2-108 所 示 。 单 击 “ 文 














按钮 ，; 


生成 天 按钮 生成 刀 轨 ， 如 








件 ” 一 “保存 ”一 “另存 为 ”保存 图 档 为 HC-02A。 








2-107 
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a 











图 2-107 所 示 。 
区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “多” 














图 2-108 3D 动态 仿真 
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2.3.2 平面 轮廓 铣 
使 用 “轮廓 ”切削 模式 来 生成 单刀 路 和 沿 部 件 边界 描绘 轮廓 的 多 层 平面 万 路。 平面 轮廓 
铣 是 线 加 工 方法 ， 可 以 设置 混合 狼 ， 减 少 提 刀 和 移 刀 。 

加 如 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ” 打开 上 一 例 
题 保存 好 的 HC-02A 文件 。 

区 加 创建 程序 组 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 程序 “ 鄙 ”按钮 ， 如 图 2-109 所 示 操 作 。 















































milLplanar 1. 选择 该 类 型 
程序 了 尖 开 和 oe 


和 项 
向 


BB NC_PROGRAM 


开始 事件 人 F5 
一 上 am > - 国 责 








回 损 作 员 消 息 状态 LN 1 国 PROGRAM 
-- Y CM PROGRAM.1 
日 _ 此 PLANAR_MILL | 


4. 单 击 “ 确 定 ” [YPROGRAM 2 
= 
图 2-109 ”创建 程序 组 


加 到 创 建 刀具 。 单 线 加 工 ， 选 择 D5 刀具 对 中 线条 加 工 。 
在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 劾 ”按钮 ， 如 图 2-110 所 示 操 作 。 






































类 型 刘 1. 选择 该 类 型 区 
mill_planar 
入 
库 人 


从 库 中 调用 刀具 


pg 
从 库 中 调用 沅 
2. 选择 刀具 子 类 型 D- 一 |"-R1 
刀具 子 类 型 入 
> Sa 人 
BY Lo [一 > 





5. 0000 


1 外 多 本 所 0. 0000! 

位 置 入 0.0000' 
刀具 NERIC MACHINE v 0.0000' 
3 输入 刀具 名 称 75. 0000! 

a 50, 0000! 


国 





EE ee || ww 








图 2-110 创建 刀具 


4 加 工 方法 参数 设置 。 双 击 “MILL _FINISH” 进 入 精 加 工 参 数 设 置 界面 ， 设 置 “ 部 
件 余 量 ”为 0.000mm、 公 差 为 0.0100, 如 图 2-111 所 示 。 在 精 加 工 参数 界面 中 单 击 进 给 纪 按 
钮 ， 设 置 进 给 率 为 1200.000,“ 进 万 ”为 60.0000% 切 削 ， 如 图 2-112 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 
完成 设置 。 

















l 
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余 量 入 进 给 率 和 
部 件 人 县 | _0. 0000| 全 | 切 剖 1200. 000||mmpm | 宁 
快速 v 
NN 人 
公差 = a 
内 公差 .01001| 国 | Ya 和 
oe 上 9 逼近 快速 | 日 | 
区 0 0190 进 刀 | 60. 0000||% 切 出 “| 林 | 
刀 雪 设置 入 竺 一刀切 前 [100. 0000 % 切 症 | 及 | 
切削 方法 : END MILLING pp |100. 0000'| %tn “18| 
而 车 7 EW 
过 给 Ed 退 刀 |100. 0000|| % 切 由 “| 可 | 
选项 人 入 高 开 快速 ”|| 且 | 
| 返回 快速 | 日 | 
颜色 本 | | 
Vv 
纺 久 于 示 Ge| . ay 
EE | "= 区 
图 2-111 ” 粗 加 工 参 数 图 2-112 进 给 率 设置 

















国 如 创建 工序 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “内 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 
框 , 选择 “工序 子 类 型 ”中 的 平面 轮廓 铣 昌 , “位置 ”项 下 面 选 择 前 面 创建 的 各 项 , 如 图 2-113 
所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 2-114 所 示 。 





























sss IEC3 
类 型 i 几何 体 人 
几何 体 Pp 国民 te 
mill_planar Ml RAIECE | | ar 
一 一 - - 指定 部 件 边界 地 | 和 N 
工序 子 类 型 入 i I 
呈 哇 唱 嘲 本 于 指定 检查 边界 N 
7 [el 由 此 三 二 指定 修 劳 边界 可 | 守 
I 国信 指定 底 画 ED 
二 
位 置 一 一 
刀 轴 v 
a 刀 轨 设置 v 
刀具 机 床 控制 hh 
几何体 二 
方法 摘 述 v 
选项 v 
条 会 操作 入 
PLANAR_PROFILE | 下 | 
用 || 8 | EN 
图 2-113 创建 工序 图 2-114 “平面 铣 ” 对 话 框 























1) 指定 部 件 边 界 : 在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 部 件 边 界 ” 图 标 贸 ， 系 统 打 开 “ 边 
界 几 何 体 ” 对 话 框 ,“ 模 式 ” 选 择 “ 曲 线 / 边 ”， 如 图 2-115 所 示 ; 切换 到 “创建 边界 ”对 话 框 ， 
“类 型 ”选择 “开放 ”人 如 图 2-116 所 示 ; 在 工作 区 选择 图 形 中 的 线条 ， 如 图 2-117 所 示 。 单 
击 “ 确 定 ” 回 到 “平面 狗 ” 对 话 框 。 
再 次 单 击 “指定 部 件 边界 ”图 标 后 ， 进 入 “编辑 边界 ”对 话 框 ， 单 击 
辑 成 员 ” 对 话 框 ， 设 置 “ 刀 有 具 位 置 ” 为 “对 中 ” 如 图 2-118 所 示 。 





























IT 








“编辑 ”， 弹出 “ 编 
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in 
模式 面 
< 和 
面 - 
材料 侧 总 . = 
. ee 平面 
sm | be | 
面 选择 刀具 位 置 相 切 ~ | 
ls | 定制 成 员 数 据 
避 忽略 岛 
忽略 合作 角 成 链 
凸 边 相 切 ~ 
凹 边 相 切 ~ 
CE EE 
图 2-115 “边界 几何 体 ” 对 话 框 图 2-116 创建 边界 
从 编辑 成 员 x 
刀具 位 置 | 
定制 成 员 数 据 
车 成 员 下 伟 
起 点 | 终点 
选择 方法 单 人 出 ~ 
本 Pp 
下 章 冬 曲线 ; 回 最 天 役 清 曲 线 (7) 区 | | 取消 
图 2-117 选择 线条 作为 部 件 边界 图 2-118 “编辑 成 员 ” 对 话 框 








2) 指定 底面 :在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 底面 ”图 














标 鱼 ， 系 统 弹 出 “平面 构造 





定 ” 或 单 击 中 键 返回 操作 对 








器 ”对 话 框 ， 在 图 形 上 选择 底 平 面 ， 如 图 2-119 所 示 。 单 击 “ 确 





话 框 。 
在 图 形 上 将 以 虚线 三 角形 显示 底 平面 的 位 置 。 

从 平面 

类 型 入 

区 自动 惠 断 ~ 

要 定义 平面 的 对 象 入 

YY 远 择 对 象 (1) 中 | 名 CX 
ms ^ 

距 高 又 | 曾 mm 

平面 方位 v 

确 二 上 虹 .| 


图 


2-119 ”指定 底面 
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3) 刀 轨 设置 ， 设置 “切削 进 给 ”为 1200.000、“ 切 削 深 度 ” 为 “恒定 入 “公共 ”下 刀 量 
为 0.1500， 如 图 2-120 所 示 。 

4) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 画 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 参数 ， 如 图 2-121 所 示 。 





























a A 闪 切削 参数 可 
= 4 连接 空间 范围 更 多 
刀 轨 设置 入 i 党 
方法 MILLFINISH ”~ | 总 3 名 切削 
Ey | or 

部 件 祭 量 0. 00001| 日 切削 方向 
切削 进 给 1200. 000| mmpm *| 弛 切削 顺序 
切削 深度 恒定 二 并 
公共 0. 1500， 合并 距 这 0. 0000|| mm > 
切削 参数 a 
非 切 前 移动 毛 二 中 高 0. 0000 
进 给 紊 和 速度 

Ls a 

图 2-120 刀 轨 设置 图 2-121 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 














5) 非 切 削 移 动 : 非 切 削 参 数 就 是 控制 进 刀 、 退 刀 、 移 刀 等 参数 设置 。 单 击 非 切削 移动 吕 
按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 。 
进 刀 : 单线 加 工 进 刀 属于 开放 区 域 ， 所 以 在 “开放 区 域 ” 设 置 “ 进 刀 类 型 ”为 “线性 ”， 

“长 度 ” 为 60.0000% 刀 具 ,“ 高 度 ” 为 0.0000,“ 最 小 安全 距离 ”为 60.0000% 刀 具 , 如 图 2-122 
所 示 。 亦 可 以 将 线条 进行 延长 ， 这 样 “ 进 刀 类 型 ”可 以 设置 为 “ 插 削 ”。 

退 刀 : 与 进 刀 相同 。 

转移 /快速 : 设置 区 域内 的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备用 平面 >” 如 图 2-123 所 示 。 


HH 































































































i 更 多 进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
el 计生 a 
封闭 区 域 v 安全 设置 
开放 区 域 入 安全 设置 选项 使 用 继承 的 ~ 
进 刀 类 型 显示 2 
长 度 60. 0000!|% 刀 只 | i 天 
旋转 角度 0. 0000 A 
斜坡 角 0. 0000I| 
高 度 0. 0000| mm ~ 区 域内 
景 小 安全 距 高 修 茵 和 延伸 "| 
最 小 安全 距 高 60. 0000|| % 刀具 > 转移 类 型 
忽略 修 英 仙 的 毛 未 安全 距 高 
初始 封闭 区 域 x a 
初始 和 最 终 
初始 开放 区 域 V 








we E> Ew 
图 2-122 “ 非 切 前 移 动 ”的 “ 进 刀 ”对 话机 




















[FEHI 











图 2-123 “ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 杠 
6) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 时 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
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和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3500。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 中 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-124 所 示 。 
攻 吕 刀具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “您 ” 
按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ” 仿真 效果 如 图 2-125 所 示 。 单 击 















































图 2-124 ”生成 刀 轨 








2.3.3 ”使 用 边 寞 面 铣 淹 


图 2-125 3D 动态 仿真 











用 平面 边界 或 面 定义 切削 区 域 ， 切 前 到 底 
使 用 边界 面 铣 削 是 一 种 特殊 的 平面 铣 加 工 
































平面 。 


， 它 以 面 或 边界 为 加 工 对 象 ， 适 合 切削 实体 上 














的 平面 ， 如 进行 毛坯 顶 面 的 加 工 。 











B 加 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 上 








“HC-Examples” 文 件 夹 中 的 HC-03 文件 ， 如 





图 档 中 已 经 创建 了 程序 组 和 刀具 ， 在 “ 毛 ] 
置 "”， 并 且 偏 置 一 定 的 量 ， 这 样 才能 在 动态 仿真 的 时 候 看 到 加 工效 果 ， 如 图 2-127 所 示 。 


























图 2-126 ”图 档 HC-03 

















B 呈 创建 工序 一 使 用 边界 面 铣削 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 兰 ” 按 钮 ， 进 
边界 面 铣削 唱 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 前 面 创 








入 “创建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ”选择 使 月 

















2-126 所 示 。 
斥 几 何 体 ”对 话 框 中 “类 型 ”选择 “部 件 的 


”一 “文件 ”一 “打开 ”打开 光 栓 

















从 毛 未 几何 体 DX 
类 型 和 
六 部 件 的 候 置 ~ 
偏 置 入 
仿生 2. 0000! 


IPW 位 置 Vv 











图 2-127 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 




















也 
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建 的 各 项 ， 如 图 2-128 所 示 。 单 击 “ 确 


各 参数 。 

















定 ” 进入 “ 面 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 2-129 所 示 ， 并 设置 


1) 指定 面 边 界 : 单 击 指定 边界 钨 按钮 ， 弹 出 毛坯 边界 对 话 框 ， 如 图 2-130 所 示 ， 在 工 


作 区 中 选择 要 加 工 的 平面 ， 如 图 2-131 所 示 。 








从 创建 I 序 x 


类 型 





mill_planar 








工序 子 尖 型 
J 各 @ 生 中 
辆 同 遇 请 让 
A$ 国 : 丰 


人 
人 

















名 称 








FACE_MILLING 








Ea 























图 2-128 “创建 工序 ”对 话 框 





























从 毛坯 边界 
边界 入 
选择 方法 避 盏 -| 
选择 面 (0) 加 
刀具 全 内 便 > 
于 面 自动 -| 
二 间 边 界 煞 演 | 单 击 此 按钮 可 以 增加 多 个 面 ¥ 
or | 坊 
列表 和 人 
方法 类 型 D 具 则 [X| 
| = 
€ JI 上 
[ 增加 的 平面 , 在 这 个 列表 项 里 显示 ] 
成 员 入 
列表 v 
EA | wx 











2-130 “ 毛 坏 边 界 ” 对 话 框 


2) 检查 几何 体 或 检查 边界 : 检查 几何 体 








示 夹 具 ， 生 成 的 刀 轨 将 避 开 这 些 区 域 。 
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全 














从 面 纤 - [FACE_MILLING] X 
几何 体 和 
几何 体 workrIEcE “| 漳 | 
i 单 击 指定 面 边界 bv 
指定 面 边界 -| 全 | 和 
指定 检查 体 bh 
指定 检查 边界 矶 | 
工具 Vv 
刀 轴 V 
刀 轨 设置 人 
方法 MILLFINISH ”| 刻 g| 人 y| 





图 2-129 “ 面 铣 ”对 话 框 














图 2-131 





选择 顶 平面 
































或 检查 边界 候 允许 指定 体 或 封闭 边界 用 于 表 
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3) 刀 轨 设置 使 用 边界 面 铣削 的 刀 轨 设置 如 图 2-132 所 示 ， 大 部 分 参数 与 平面 儿 操 作 
一 致 ， 只 是 没有 切削 层 选项 ,使 用 边界 面 铣削 是 对 平面 的 加 工 , 可 以 设置 多 层 加 工 。 选择 “ 切 
前 模式 ”为 “往复 ”。 










































































几何 体 YY 
工具 v 
刀 轴 Y 
刀 轨 设置 人 
方法 MILLFINISH vB fo 
Ma)| 
切削 模式 号 往复 到 
步 距 % 刀具 平 直 ba 
平面 直径 百分比 70. 0000! 
毛 坏 距 高 3. 0000! 
每 刀 切 前 深度 0. O000! 
最 终 底 面 余 县 0. 0000! 
切削 参数 
非 切削 移动 
进 给 杰 和 速度 网 
旷 























图 2-132 思 轨 设置 
毛坯 距离 定义 了 要 去 除 的 材料 总 厚度 ; 最终 底面 余 量 定义 在 面 几何 体 的 上 方 剩 余 切削 材 
料 的 厚度 。 
毛坯 距离 与 最 终 底 面 余 量 的 差 值 为 加 工 的 总 厚度 ， 当 两 者 的 差 值 为 0 或 者 每 一 刀 的 深度 
为 0 时 ， 将 只 生成 一 层 的 刀 轨 ， 如 图 2-133 所 示 。 
而 毛坯 距离 与 最 终 底面 余 量 的 差 值 大 于 0 时 ， 将 进行 分 层 加 工 ， 从 零件 表面 向 上 偏 置 产 
生 多 层 刀 轨 ， 如 网 2-134 所 示 。 






















































































单 层 切削 几 2-134 多 层 切削 











| 
EN 
UD 
CO 

| 

二 
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4) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 函 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 参 数 ， 如 图 2-135 所 示 。 有 侧 壁 的 图 形 要 设置 “ 壁 清理 ”为 “在 终点 ”。 指 定 毛坯 延展 的 距 
离 将 使 刀 且 在 铣削 边界 上 进行 延展 ,如 图 2-136 所 示 为 设置 不 同 刀 具 延 展 量 产生 的 刀 轨 对 比 。 











YM 
更 多 、 — | SS 
揭 角 ~ N\ 
人 
切 章 方 向 | ”| 
切 前 角 指定 ”| / 
与 XC 的 夫 角 180. 0000!| CE 
四 久 居 | 刀具 延展 量 100%” 必 
总 清 理 | 三 点 7 


部 
| 
( 


< 
二 









































图 2-135 “切削 参数 ”对 话 村 


TH 























2-136 ”刀具 延展 量 
“ 余 量 ”选项 卡 设置 “部 件 余 量 ” 为 0.2500， 保 证 加 工 带 有 侧 壁 的 图 形 避 免 碰 撞 侧 壁 余 
量 ， 如 图 2-137 所 示 。 


在 “拐角 ”选项 卡 设置 “ 止 角 ”为 “延伸 并 修剪 ” 避免 在 边 角 处 拐弯 ， 影 响 加 工效 果 ， 
如 图 2-138 所 示 。 


从 切削 参数 X 






































连接 
策略 
拐角 处 的 刀 轨 形状 
凸 角 
光 顺 无 浊 
EE 
图 2-137 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 2-138 “切削 参数 ”的 “拐角 ”对 话 框 











5) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 筷 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 
度 ” 输 入 2500,“ 进 给 率 ”设置 为 600。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-139 所 示 。 














研 
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图 2-139 ”生成 刀 轨 


区 加 刀具 路 径 仿真 .选中 需要 仿真 的 刀具 路 径 , 在 功能 区 单 
按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 3D 动态 仿真 
存 为 ”保存 图 档 为 HC-03A。 








fF “主页 ”一 确认 刀 轨 “ “Wh 29 
国 单 击 “文件 3?? —% 66 保存 ” “ 另 








2.3.4 手工 面 铣 削 





切削 垂直 于 固定 妃 负 
的 切削 模式 。 



































的 平面 的 同时 允许 向 每 个 包含 手工 切削 模式 的 切削 


























区 域 指派 不 同 
国 如 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ” 打开 光盘 
“HC-Examples ”文件 夹 中 的 HC-04 文件 ， 如 图 2-140 所 示 。 
图 档 中 已 经 使 用 平面 铣 进行 开 粗 ， 动 态 仿真 结果 如 图 2-141 所 示 
削 进行 加 工 平面 。 


。 下 一 步 选择 手工 面 铣 





区 

















2-140 ”图 档 HC-04 























2-141 动态 仿真 























区 | 
区 加 创建 程序 组 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 程序 “ 嘲 





”按钮 ， 如 图 2-142 所 示 操 作 。 
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仿 人 对 程 序 







类 型 





mill_planar Y 
程序 子 类 型 和 
7 页 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 
各 名称 
和 6 件 A Bl NC_PROGRAM 
位 置 入 损 作 员 消 四 刻 国 未 用 项 
回 损 作 员 消息 状态 
程序 NC_PROGRAM > Y Ea PROGRAM 







国 PROGRAM _1 
? LE PLANAR_MIL 











2. 输入 新 名 称 
PROGRAM’3 - 























图 2-142 创建 程序 组 








草创 建 工序 一 -手工 面 铣削 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 戎 ”按钮 ， 进 入 “ 创 
建 工 序 ” 对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ”选择 手工 面 铣削 咏 ,“ 位 置 ” 项 下面 选择 前 面 创建 的 各 项 ， 
如 图 2-143 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “手工 面 铣削 ”对 话 框 ， 如 图 2-144 所 示 ， 设 置 各 参数 。 




















FF 

































































几何 体 入 

从 创建 工序 X [ es 
类 型 a 几 休 ee >| te 
| milLplanar 指定 部 件 hd 2 
x 指定 切削 区 域 曲 | 
指定 璧 几何 休 Ls D2 

自动 

指定 检查 休 ® Vv 
工具 Y 
刀 轴 v 
刀 轨 设置 入 

L > A oh fi 
D16 ( 铣 刀 -5 参数 ) 2 Lf 高 | 2 

WoRKPIECE | -~ 切削 模式 混合 + 

步 距 % 刀具 手 直 ~| 上 引 

平面 直径 百分比 75. 0000! 

毛 还 中 高 3. 0000， 

| FACE_MILLING_MANUAL 每 刀 切 前 深度 0. O0000! 
最 终 床 面 余 县 0. 0000， 
"= [EE ee 

切削 参数 

















图 2-143 “创建 工序 ”对 话 杠 图 2-144 “手工 面 铣削 ”对 话 杠 


1) 指定 切削 区 域 : 单 击 指定 切削 区 域 鲜 按钮 ， 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 , 如 图 2-145 
所 示 。 在 工作 区 图 形 中 选择 要 加 工 的 平面 ， 如 图 2-146 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 回 到 “手工 
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面 铣 削 ” 对 话 框 。 

2) 刀 轨 设置 : 手工 面 铣 削 加 工 方法 的 “切削 模式 ”默认 了 “混合 ” 不 同 的 平面 可 以 指 
派 不 同 的 切削 模式 ， 其 余 大 部 分 参数 与 平面 铣 操 作 一 致 。 

3) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 函 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ,“ 余 量 ” 选项 卡 设 置 “ 部 
件 余 量 ”为 0.2500， 保 证 加 工 带 有 侧 壁 的 图 形 避 免 磁 撞 侧 壁 余 量 ， 如 图 2-147 所 示 。 

在 “拐角 ”选项 卡 设 置 “ 凸 角 ” 参 数 为 “延伸 并 修剪 ”， 避 免 在 边 角 处 拐弯 ， 影 响 加 工 
效果 ， 如 图 2-148 所 示 。 














































































































您 切削 区 域 
几何 体 人 
选择 方法 Ee 
关 选择 对 银 (0) 中 
未 加 新 集 二 
列表 v 
Ew 
2-145 “切削 区 域 ”对 话 框 2-146 ”指定 切削 区 域 
好 切削 参数 x 
连接 空间 范围 更 多 
3 | 
余 量 入 凹 角 延伸 并 修 莫 | 
部 件 余 量 0.2500l 弛 | 光 顺 无 -| 
壁 作 县 0. 0000!| 
最 络 底面 余 量 0. 0000I| 
毛 环 余 量 0. 0000I| 
检查 余 量 0. 0000! 
公差 和 
内 公差 |_0.0100|8| 
外 公差 0. 0100I| 
2-147 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ” 对 话 框 2-148 “切削 参数 ”的 “拐角 ”对 话 框 



































4) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 生 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 
度 ” 输 入 2500,“ 进 给 率 ” 设 置 为 600。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 上 按钮 ， 进 入 “区 域 切削 模式 ”对 话 框 ， 在 此 对 话 框 设置 各 
个 平面 的 不 同 的 切削 模式 ， 再 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 生 成 刀 轨 ， 如 图 2-149 所 示 。 


区 加 刀具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 “确认 刀 轨 售 ” 


按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ”。 单 击 “ 文 件 ” 一 “保存 ”一 “另存 
为 ”， 保 存 图 档 为 HC-04A。 
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从 区 域 切 衣 樟 式 X 
一 个 可 
区 域 
访 未 用 项 
XO region level2 1 区 
XQ region2 level 4 2 4 


XO region 3 level 6 
XO region.4Jlevels 4 [ 3 再 依次 设置 2、3、4 的 切削 模式 





本 es 
名 下 态 出 芒 IY| 重 XX 加 | 党” 


豆 讲 
| 和 一 





节 、 








SI 名 EN 
s 
。 





2-149 “区 域 切 削 模 式 ” 对 话 框 和 生成 的 刀 轨 


2.3.5 槽 铣削 


使 用 工 形 刀 切削 单个 线性 模 。 
国 避 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “菜单 ”一 “文件 ”一 “打开 ”， 打 开光 盘 
“HC-Examples” 文 件 夹 中 的 HC-05 文件 ， 如 图 2-150 所 示 。T 形 刀 类 型 如 图 2-151 所 示 。 
2-150 箭头 所 指 的 工 形 槽 ， 高 度 为 nm、 深 度 为 3mm， 使 用 一 把 直径 D20、 刀 柄 直 
径 D10、 切 削 丸 厚度 为 Smm 的 工 形 刀 。 




















2-150 ”图 档 HC-05 2-151 T 形 刀 类 型 








国 如 | 建 刀具 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 “创建 刀具 户 ” 按 钮 ， 如 图 2-152 所 示 操 作 。 
加 加 创建 工序 一 一 槽 铣削 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 兰 ”按钮 ， 进 入 “创建 
工序 对话 框 , “工序 子 类 型 > 选择 档 铣 削 曲 ,“ 位 置 > 项 下 面 选择 前 面 创建 的 各 项 , 如 图 2-153 
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所 示 。 单 击 “ 确 定 ”” 进入 “ 槽 铣削 ”对 话 框 并 设置 各 参数 。 

1) 指定 槽 几何 体 : 单 击 指定 柳 几 何 体 多 按钮 ， 弹 出 “特征 几何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 2-154 
所 示 。 在 工作 区 图 形 中 选择 T 形 槽 的 底 平面 ， 如 图 2-155 所 示 。 单 击 后 自动 检测 出 T 形 槽 的 
大 小 和 形状 ， 如 图 2-156 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 回 到 “ 槽 铣削” 对 话 框 。 


从 创建 有 具 4 
a 1. 选择 该 类 型 2 





























mill_planar 工具 | 刀 柄 | 夹 持 器 更 多 
库 入 图 例 入 
从 库 中 调用 刀具 | 入 
| L 凡人 sR2 
i he | S22 
从 库 中 调用 设备 党 2 二 
2. 选择 刀具 子 类 型 [一 > 
Bu (D) 直径 20. 0000 
吓人 (ND) 天 部 直径 10. 0000， 
(R1) 下 半径 0. 0000' 
(R2) 上 半径 0. 0000' 
(长度 [4. 输入 刀具 各 参 0. 0000， 
位 置 入 (FU 刀 贡 数值 5. 0000 
、 by) 4 
wa [GENERIC MACHINE ~ 
摘 述 v 
3. 输入 刀具 名 称 
名 称 入 预览 和 
T-20-5-10-60 ] a ID 








图 2-152 ”创建 刀具 


你 创建 工序 x 父 符 征 几何 休 Dx 















































类 型 入 公共 参数 入 
Er 处 理 中 工件 合用 3D 
mi anar N 
= 切 前 参数 
工序 子 类 型 人 旗 层 /顶层 余 县 
人 壁 余 县 
蛋 只 二 办 进 目 
术 人 
TO 
曲直 Re 关 选择 对 急 (0) 寺中 
国人 sa .0000) 
完 度 0. 0000! 攻 
位 置 入 沿 刀 轴 的 深度 0. 0000! 喧 
程序 PROGRAM_1 - 高 级 履 性 v 
刀 县 |T-20-5-10-60 皇 刀 -| > 2 Ss 
几何 所 [ene 三 = eb 9 Length Width Depth along 区 
人 = E 
< 中 (Ee 4 
名称 人 
7 号 
GROOVE_MILLING 
预览 Y 
CE I 


























2-153 “创建 工序 ”对 话 框 图 2-154 “特征 几何 体 ” 对 话 框 
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2-155 ”选择 T 形 槽 的 底 平面 图 2-156 ”自动 检测 TT 形 槽 























2) 刀 轨 设置 : 设置 “ 步 距 ”为 “恒定 ”“ 最 大 距离 ”为 0.3000， 如 图 2-157 所 示 。 

3) 切削 层 : 单 击 切削 层 主 按钮， 弹出 “切削 层 ” 对 话 框 ,设置 参数 如 图 2-158 所 示 。 
再 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 回 到 “ 覃 铣削 ”对 话 框 。 单 击 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-159 
所 示 。 从 生成 的 刀 轨 看 到 提 刀 、 移 刀 多 , 需要 继续 设置 切削 参数 和 非 切 削 参 数 来 优化 思路 。 

4) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 画 | 按钮， 进入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 “切削 方向 ”为 “混合 ” 其 余 参 数 默认 ， 如 图 2-160 所 示 。 






















































































几何 体 和 人 
几何 体 | wORKPIECE ”~ 部 > 
指定 部 件 [| 
措 定 醒 几 何 休 钨 已 
指定 检查 SS \ 
工具 v 从 切削 层 X 
刀 轨 设置 和 层 A 
方法 | MILL_FINISH MM | 谢 bE Pa a - 
人 至 -一 每 刀 切 前 深度 人 7| 
最 大 距 高 0. 3000l|mm ~ | 
切削 层 最 六 距 高 0. 3000 mm 7 
ee ET 
非 切 前 移 动 [ee 
2-157 “ 槽 铣削 ”对 话 杠 图 2-158 “切削 层 ” 对 话 框 
从 切削 参数 x 

策略 余 量 | 空间 范围 ”更 多 

切削 

切削 方向 

切 前 顺序 

避免 重新 切削 人 

退 刀 槽 安全 距 高 

EE 
图 2-159 ”生成 刀 轨 图 2-160 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 
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5) 非 切削 移动 : 单 击 非 切 削 移动 器 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 ， 在 “转移 /快速 ” 
选项 卡 中 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ”设置 为 “直接 /上 一 个 备用 平面 ”， 其 余 参 数 默认 ， 如 图 
2-161 所 示 。 再 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 回 到 “ 槽 铣削 ”对 话 框 ， 单 击 生 成 是 按钮 生成 刀 轨 ， 如 
2-162 所 示 。 
































EE x 
进 刀 ” 退 刀 “转移 /快速 | 送 直 更 多 
安全 设置 和 
安全 设置 和 项 使 用 继承 的 ~ 
号 示 吨 
区 域内 人 
转移 方式 进 刀 / 退 刀 - 
美和 类型 | 直接 /上 一 个 备用 于 面 | 
安全 距 高 | 3.000ollmm ~ 
初始 和 最 终 v 

| | 
2-161 “ 非 切 削 移 动 ” 一 “转移 /快速 ”对 话 杠 2-162 ”生成 刀 轨 








6) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 和 号 有 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 
度 ” ws 1500,“ 进 给 率 ” 设 置 为 1000。 

加 襄 刀 具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “ 售 ” 
按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ”%” 仿真 效果 如 图 2-163 所 示 。 单 击 
“文件 ”一 “保存 ”一 “另存 为 ” 保存 图 档 为 HC-05A。 






































图 2-163 刀具 路 径 仿真 











2.3.6 孔 铣 

使 用 平面 螺旋 和 /或 螺旋 切削 模式 来 加 工 不 通 孔 和 通 孔 。 

加 到 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ” 打开 光 栓 
“HC-Examples ”文件 夹 中 的 HC-06 文件 ， 如 图 2-164 所 示 。 

~02 设置 加 工 坐标 系 和 几何 体 。 在 几何 视图 中 双击 “MCS_MILL” 加 工 坐 标 系 , 进入 “Mill 
Orient” 对 话 框 ,“ 安 全 距离 ”设置 为 30.0000， 如 图 2-165 所 示 ， 单 击 “ 确 定 ” 完 成 设置 。 
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图 2-164 图 档 HC-06 





图 形 中 间 内 和 孔 直径 为 22mm、 深 度 为 20mm， 选 择 使 用 直径 D12 平底 刀 进 行 加 工 。 
F 和 毛坯 。 


























[sworen 
机 床 坐 标 系 入 
YY 指定 MCS 国运 

列 v 
参考 坐标 系 v 
安全 设置 入 
安全 设置 选项 自动 平面 ~ 
安全 距离 | 30. 0000! 
下 限 平面 v 
避让 v 
布局 和 图 层 v 








图 2-165 “Mill Orient” 对 话 框 





























双击 “WORKPIECE”， 进 入 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 2-166 所 示 设 置 部 伯 
几何 体 人 
YY 迁 择 对 象 (1 外 | 
aca |? 在 工作 区 过 择 几 形 ] 。 国 
绚 志 “| 为 部 件 
拓扑 结构 v 
府 定 取消 
碌 毛 还 几何 体 Dx 
类 型 入 














国 部 件 轮 谭 ~ 
方向 ”|4. 选择 部 件 轮 廓 Y 
限制 入 


zM-| “0.0000， zM+| 0. 0000， 
已 仿 置 人 
仿 置 0. 0000， 
IPW 位 置 V 
取消 EN ww 





2-166 ”指定 部 件 和 毛坯 








区 加 创建 工序 一 一 孔 铣 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 








序 ” 对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ”选择 孔 铣 看 ,“ 位 置 ”项 下 





























2-168 所 示 。 在 工作 区 图 形 中 选择 D22 的 内 孔 ， 如 图 2-169 所 示 。 单 于 





大 小 深度 ， 如 图 2-170 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 回 到 “ 孔 钳 
2) 刀 轨 设置 :“ 切 削 模式 ”下 拉 选 项 里 有 径 向 螺旋 、 





这 设置 为 “深度 螺旋 ”“ 每 转 深度 ”设置 为 “距离 ”“ 螺 























[ 序 “ 参 ”按钮 ， 进 入 “创建 了 





面 选 择 前 面 创建 的 各 项 ， 如 图 2-167 


所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 进 入 “和 孔 铣 ”对 话 框 并 设置 各 参数 。 
1) 指定 特征 几何 体 : 单 击 指定 特征 几何 体 虽 按钮 ， 弹 出 “特征 几何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 

















”对 话 框 。 











深度 螺旋 、 平 面 螺旋 、 圆 形 4 种 ， 在 
E ”为 0.2000， 如 图 2-171 所 示 。 








和 后 自动 检测 出 内 孔 的 





3) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 画 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ,“ 策 略 ” 选 项 卡 设置 “ 切 
削 方 向 ”为 “ 顺 铣 ”“ 延 伸 路 径 ” 下 的 “项 偏 置 ”距离 为 0.2000， 如 图 2-172 所 示 。 如 果 粗 





























加 工 ， 在 “ 余 量 ”选项 卡 设置 留 上 适当 的 余 量 值 ， 其 余 
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参数 默认 。 











类 型 和 
|milLplanar -| 
工序 子 类 型 入 

EE 

分 国 !( 

Em 
位 置 人 入 
程序 ”| 
刀具 -| 
几何 体 | 
方法 -| 
名 称 人 入 
HOLE_MILLING | 








ES | | ww | 
图 2-167 “创建 工序 ”对 话 让 








TEHI 

















第 2 章 UG NX 12.0 CAM 加 工 基 础 圈 


从 特征 几何 体 DX 
公共 参数 和 
处 理 中 工件 | 局 部 

切削 参数 入 
底部 余 量 | “0.0000， 


部 件 侧面 作 旦 0. 0000!| 人 | 
特征 和 
类 选择 对 全 (0) 


科 | 
| 


直径 | “0.0000l 避 
深度 0. 0000! 世 
起 始 直径 | 0. 0000l| ® 


深度 限制 | 通 孔 ~ 





序列 v 
图 2-168 “特征 几何 体 ” 对 话 框 











2-169 选择 内 孔 壁 


























FEEPETEIGTTTS x 
几何 体 入 国 
几何 休 WORKPIECE | ] ps 
指定 符 征 几何 体 地 | 包 
工具 v 
刀 轨 设置 入 
方法 | MuLRNIsH "| 闹 | 多 
切 浊 模式 EE ~ 
高 起 始 直径 的 信和 中 高。 | 50. 0000|| % 刀具 > 
二 向 医 
每 转 深度 距 这 ~ 
曝 距 0.2000| mm ~ 
轴 向 步 距 | 刀 路 过 
刀 路 数 1 三 
径 向 区 
径 向 步 路 | 恒定 ~ 
最 大 距 高 60. 0000||% 刀具 ~ 
切削 参数 
图 2-171 “ 孔 独 ”对 话 框 














4) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 








和 








图 





2-172 “ 切 前 参数 ”的 “策略 ”对 话 术 
按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 “主轴 速 


2-170 ”自动 检测 内 孔 





好 切削 参数 


策略 | 余 旦 | 更 多 














切削 人 
切削 方向 | 顺 污 ~ 
景 小 择 放 线 直径 0. 0000|mm | 宋 
清理 刀 路 人 
加 添加 清理 刀 路 

延伸 路 径 入 
顶 仿 秆 | 下 高 ~ 
距 高 | 0.2000 
底 候 置 距离 ~ 
距 高 | 0.0000 


TH 
































度 ” 输 入 2000,“ 进 给 率 ”设置 为 1000。 再 单 击 “确定 ”按钮 ， 回 到 “ 档 铣 削 ” 对 话 框 ， 单 
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生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-173 所 示 。 

攻 蝇 刀具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “ 售 ” 
按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ” 仿真 效果 如 图 2-174 所 示 。 单 击 
“文件 ”一 “保存 ”一 “另存 为 ” 保存 图 档 为 HC-06A。 





口 
二 

























































































图 2-173 ”生成 刀 轨 图 2-174 刀具 路 径 仿真 




















2.3.7 平面 文本 


对 文字 曲线 进行 雕刻 加 工 。 
国 娩 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “菜单 ”一 “文件 ”一 “打开 ” 打开 “2.3.3 
使 用 边界 面 铣 削 ” 中 保存 的 HC-03A 文件 ， 如 图 2-175 所 示 。 
图 档 中 已 经 创建 了 程序 组 和 刀具 ， 并 编 好 顶 面 程序 ， 接 着 使 用 D2R1 刀具 在 顶 平面 上 刻 
出 LOVE 字体 。 
划 蜡 创建 工序 一 一 平面 文本 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 童 ” 按 钮 ， 进 入 “ 创 
建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ”选择 平面 文本 叭 ,“ 位 置 ” 项 下 面 选择 前 面 创建 的 各 项 ， 如 
图 2-176 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “平面 文本 ”对 话 框 并 设置 各 参数 。 





























































































































类 型 入 
mill_planar 
序 子 类 型 和 
中 只 咬 咏 志 荐 
分 国 同上 由 如 市 
@= fr 
位 置 人 
程序 
刀具 
几何 体 WORKPIECE 
方法 MILL_FINISH 
名 称 人 
PLANAR_TEXT 
| 应 用 || 取消 
图 2-175 图 档 HC-03A 图 2-176 “创建 工序 ”对 话 框 
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1) 指定 制图 文本 : 单 击 指定 制图 文本 A 按钮 ， 如 图 2-177 所 示 ， 弹 出 “文本 几何 体 ” 
对 话 框 ， 如 图 2-178 所 示 ， 在 工作 区 中 选择 LOVE 注释 文本 ， 如 图 2-179 所 示 。 单 击 “ 确 
定 ” 返 回 “ 平 面 文本 ”对 话 框 。 

2) 指定 底面 : 单 击 指定 底面 昌 按 钮 ， 弹 出 “平面 ”对 话 框 ， 如 图 2-180 所 示 ， 在 工作 
区 图 形 中 选择 顶 面 ， 如 图 2-181 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 平 面 文本 ”对 话 框 。 

3) 刀 轨 设置 :“ 文 本 深度 ”设置 为 0.Imm。 如 需要 进行 分 层 分 次 加 工 ， 设 置 每 刀 切 
削 深 度 即 可 。 

4) 非 切削 移动 : 单 击 非 切 削 移 动 器 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 ， 设 置 进 刀 参 数 
如 图 2-182 所 示 , 在 工作 区 中 选择 LOVE 注释 文本 ,如 图 2-179 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 平 
面 文本 ”文本 框 。 


从 平面 文本 - [PLANAR_TEXT] x 





















































几何 体 入 

几何 体 WORKPIECE ”~ 部 名 

sae [ER LA N 

指定 底面 鳃 | SS 

二 

刀 轨 设置 人 

方法 MILLFINISH 讽 人 

文本 深度 0. 1000， 窑 文本 几何 体 攻 

每 刀 切 副 深 度 0. 0000! ET 

毛坯 距 高 0. 0000， 5 

最 终 度 面 守 县 0.0000 A 

切 一 参数 关 渤 择 

非 切 恒 移动 

进 给 泰和 速度 中 一 和 一 一 

应 坟 :和 | v A 

2-177 “平面 文本 ”对 话 框 2-178 “文本 几何 体 ” 对 话 框 
他 平面 DX 
类 型 人 
[3 自动 判断 3 
要 定义 平面 的 对 象 人 
类 选择 对 铺 (0) :> 
平面 方位 Vv 
偏 置 Vv 
| 取消 
图 2-179 ”选择 注释 文本 图 2-180 平面 
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图 2-181 





选择 顶 孟 












































从 非 切 前 移动 x 
转移 /快速 这 让 更 多 
送 刀 志 刀 起 点 / 钴 点 
封闭 区 域 入 
斜坡 角 | 1.0000| 听 
高 度 0.2000|mm ~ 
高 度 起 点 前 - 层 - 
统 大 完 度 无 -~ 
时 小 安全 中 高 0.0000| mm ~ 
最 小 人 面 长 度 。 | 20. 0000||% 刀具 “| 呆 | 
开放 区 域 入 
enum [REG 
初始 封闭 区 域 Y 
初始 开放 区 域 v 
ELLw 
图 2-182 非 切削 移动 一 进 刀 


5) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 由 按钮 ， 进 入“ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 
度 ” 输 入 4000.000,“ 进 给 率 ” 的 “切削 ”设置 为 600.0000， 如 图 2-183 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 


返回 “平面 文本 ”对 话 框 。 





参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 
区 加 刀具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 





厂 按 钮 生成 刀 轨 。 




















6 主页 29 一 确认 刀 轨 6 他 如 





按钮 ， 进 入 “ 刃 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ” 仿真 效果 如 图 2-184 所 示 。 单 击 


“文件 ”一 “保存 ”一 “另存 为 ” 保存 图 档 为 HC-03B。 


自动 设置 
设置 加 工 数据 
表面 速度 (smm) 
每 具 进 给 县 

更 多 

主轴 速度 

回 主轴 速度 (rpm) 
EE 








4000. 000| 目 ] 


Y 


人 


切削 600. 0000|| mmpm ~| 林 | 








Ew | 
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TEHI 
































图 2-184 刀具 路 径 仿 真 
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2.4 固定 轴 曲 面 轮 廓 锛 


固定 轴 曲 面 轮廓 铣 是 UG NX 中 用 于 曲面 精 加 工 的 主要 加 工 方式 。 其 刀具 路 径 由 投影 驱 
动 点 到 零件 表面 而 产生 。 
固定 轴 曲 面 轮廓 的 主要 控制 要 素 为 驱动 图 形 ， 系 统 在 图 形 及 边界 上 建立 一 系列 的 驱动 
点 ， 并 将 点 沿 着 指定 向 量 的 方向 投影 到 零件 表面 ， 产 生 刀 轨 。 
固定 轴 曲 面 轮廓 通常 用 于 半 精 加 工 或 者 精 加 工程 序 ， 选 择 不 同 的 驱动 方式 ， 并 设置 不 同 





















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































的 驱动 参数 ， 将 获得 不 同 的 刀 轨 形式 。 固 定 轴 曲面 轮 廊 铣 图 标 说 明 见 表 2-3。 
表 2-3 固定 轴 曲 面 轮廓 铣 图 标 说 明 
图 标 中 文 含义 说 明 
加 定 轮 廊 针 于 对 具有 各 种 驱动 方法 、 空 间 范 围 和 切削 模式 的 部 件 或 切削 区 域 进行 轮廓 铣 的 
基础 固定 轴 曲 面 轮廓 铣工 语 
域 轮 廊 狗 使 用 区 域 驱动 方法 来 加 工 切 削 区 域 中 面 的 固定 轴 曲 面 铣工 序 ， 常 用 于 半 精 加 工 和 
六 精 加 工 
4 面 区 域 轮 廊 针 使 芭 域 驱动 方法 对 选 定 面 定义 的 驱动 几何 体 进行 精 加 工 的 固定 轴 曲 面 轮 
Ce 廓 铣工 序 
名 流 线 a 线 和 交叉 曲线 来 引导 切削 模式 并 遵照 驱动 几何 体形 状 的 固定 轴 曲 面 轮 
S i 使 用 区 域 铣 前驱 动 方法 来 切削 陡峭 度 小 于 特定 陡峭 壁 角度 的 区 域 的 固定 轴 曲 面 
是 非 陡峭 区 域 轮廓 铣 轮廓 狗 工 序 
a a 使 用 区 域 铣削 驱动 方法 来 切削 陡峭 度 大 于 特定 陡峭 壁 角度 的 区 域 的 固定 轴 曲 面 
陡峭 区 域 轮廓 铣 轮廓 铣工 序 
EN 单刀 路 清 根 通过 清 根 驱 动 方 法 使 用 单刀 路 精 加 工 或 修整 拐角 和 凹 部 的 固定 轴 曲 面 轮廓 铣 
WD 多 刀 路 清 根 通过 清 根 驱 动 方法 使 用 多 刀 路 精 加 工 或 修整 拐角 和 凹 部 的 固定 轴 曲 面 轮廓 狗 
WY 清 根 参考 刀具 使 用 清 根 驱动 方法 在 指定 参考 刀具 确定 的 切削 区 域 中 创建 多 刀 路 
实 诗 3D 沿 着 选 定 直 壁 的 轮廓 边 描绘 轮廓 
Ny 天体 轮廓 选 定 直 壁 的 轮廓 边 描绘 轮 
EN 轮廓 3D 特殊 的 三 维 轮廓 铣 切 削 类 型 ， 其 深度 取决 于 边界 中 的 边 或 曲线 ， 常 用 于 修 边 
徐 轮廓 文本 文本 刻字 ， 用 于 三 维 有 雕刻 


























2.4.1 固定 轮廓 铣 
固定 轮廓 铣 用 于 对 具有 各 种 驱动 方法 、 空 间 范 围 和 
切削 模式 的 部 件 或 切削 区 域 进 行 轮廓 铣 的 基础 固定 轴 
曲面 轮廓 铣工 序 。 
国 罗 jj 开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 
单 1 文件 2 _> 6 打开 2 打开 并 各 66 HC-Examples” 
文件 夹 中 的 HC-07 文件 ， 如 图 2-185 所 示 。 图 2-185 图形 HC-07 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


国 如 创建 刀具 。 精 加 工 圆 弧 面 使 月 


























创建 刀具 “ 沼 ” 按 钮 ， 如 图 2-186 所 示 操 作 。 
类 型 人 II 7 柄 | 夹 圭 器 | 更 多 
mill_contour - 图 例 人 
* ^ i 
从 库 中 调用 刀具 yg tL > 
D 
> 
从 库 中 调用 设备 天 PE ~ 
2. 选择 刀具 子 类 型 D) 球 直径 8. 0000! 
Par “| Ss le 
1 (B) 锥 角 0. 0000! 
网 易 出 出 中 长 75. 0000! 
(FD 刀刃 长 度 50. 0000， 
转 上 二 轿 功 
一 4. 输入 刀具 各 参数 值 
位 置 人 摘 述 Vv 
刀具 GENERIC MACHINE ~ 寺 S ~ 
回 预 总 2 示 | 全 
D8R4 
EE | Lm Ea 
图 2-186 ”创建 刀 























有 加 工 钢 料 常用 的 D8R4 球 刀 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 


“设置 加 工 坐标 系 和 几何 体 。 在 几何 视图 中 双击 MCS_MILL 加 工 坐 标 系 进入 Mill 





Orient 视窗 ， 安 全 晶 


E 离 设置 30， 单 击 “确定 ”完成 设置 。 





双击 WORKPIECE 进入 铣削 几何 体 视 窗 ， 如 图 2-187 所 示 设 置 部 件 和 毛坯 。 








几何 体 和 
定制 数 并 x 2 
几何 销 入 2. 在 工作 区 选择 图 形 为 部 件 
1. 单 击 指定 部 件 [一 > ma 四 
指定 部 件 嘟 | 列 可 v 
SE SN 拓扑 结构 v 
指 走 栓 诗 | 3. 单 击 指定 毛 坏 二 与 | 
人 
信用 -一 > CE DX 
部 件 偏 肝 a 类 型 A 
摘 述 入 确 部 件 的 偏 轩 ~ 
偏 置 和 
村 和 CARBON STEEL < 4. 选择 部 件 的 偏 置 ， 值 0.5 0. 5000， 
布局 和 图 层 5. 单 击 “ 确 定 ” v IPW 位 置 v 
ME ws Ew 





2-187 ”指定 部 件 和 毛坯 








加 时 创建 工序 一 一 固定 轮廓 铣 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 产 ”按钮 ， 进 入 “ 创 


建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 





型 ”中 的 固定 轮 廊 铣 汇 ,“ 位 置 ”项 下 面 选 择 前 面 创建 

















的 各 项 ， 


如 图 2-188 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 2-189 所 示 。 
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评 











从 创建 工序 X 
类 型 入 
milLeontour -| 
工序 子 类 型 入 
FF 口 wg 会 
忠明 还 电 四 名 
咒 乾 时 人 雪 中 曙 
REA 
全 加 
位 置 人 
程序 [PROGRAM_1 -| 
JR D8R4 ( 钳 刀 - 球 头 锦 ~ | 
几何 体 WORKPIECE ”| 
方法 MILL_FINISH ~ 
名 称 人 
FIXED_ CONTOUR = 
Em] 




















图 2-188 “创建 工序 ”对 话 


TEHI 








1 ) 指定 边界 驱动 方法 : 驱动 “方法 
法 ”对 话 框 ， 如 图 2-190 所 示 。 在 “边界 驱动 方法 ”对 话 框 中 单 避 
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从 固定 轮廓 铣 - [FIXED_CONTOUR] 4 


几何 体 


指定 检查 
指定 切削 区 域 


驱动 方法 





切削 参数 


2-189 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 框 


”默认 为 “边界 ”， 单 击 编辑 加 按钮 ， 弹 出 “边界 驱动 方 
指定 驱动 几何 体 衬 按钮 ， 弹 出 














人 

|woRKPIECE "| 溯 区 
Ce | 

®v 

多 器 

边界 ~ [加 | 


[ML FNISH | 加 加 | 


HH 



































“边界 几何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 2-191 所 示 。 在 “边界 几何 体 ” 对 话 框 中 ,“ 模 式 ” 选 择 “ 曲 线 / 边 ”， 
弹出 “创建 边界 ”对 话 框 ， 如 图 2-192 所 示 。 在 图 形 中 依次 选择 圆 角 边缘 曲线 ， 如 图 2-193 所 示 。 














从 边界 驱动 方法 X 
驱动 几何 体 入 
指定 驱动 几何 体 Xx 
公差 V 
偏 置 v 
空间 范围 v 
驱动 设置 入 
切削 模式 号 往复 ~ 
切削 方向 逆 儿 ~ 
步 距 %7 具 和 直 | 
平面 直径 百分比 50. 0000， 
切削 角 合 动 ~ 
更 多 v 
预览 v 

区 2 








图 2-190 “边界 驱动 方法 ”对 话 相 


从 创建 边界 X 


匡 














类 型 封闭 v 
于 自动 ~ 
材料 侧 外 侧 ~ 
刀 有 位置 框 切 > 
| 定制 成 员 数 据 





Ea [| 

















图 2-192 “创建 边界 ”对 话 框 





轨 边界 几何 体 x 
”模式 | 边界 
名 称 曲线 / 边 ..、 
| | 边界 NS 
| 列 出 边界 天 

材料 侧 咏 - | 
几何 体 凑 部 件 

定制 边界 数据 








图 2-191 





相 切 ~ 


对 中 ~ 


ES wm | ww 
“边界 几何 体 ” 对 话 框 








图 2-193 ”依次 选择 曲线 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 




















因为 是 3D 外 形 曲 线 ， 所 以 当 平 面 为 自动 的 时 候 ， 自 动 生 成 的 平面 方向 不 一 定 正确 。 在 
“创建 边界 ”对 话 框 中 ,“ 平 面 ” 选 择 “ 用 户 定 义 ”， 如 图 2-194 所 示 。 漳 出 “平面 ” 对话 杠 ， 
如 图 2-195 所 示 。 按 住 鼠 标 中 键 旋转 图 形 ,在 图 形 中 单 击 底面 来 确定 边界 投影 平面 , 如 图 2-196 
所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 回 到 “创建 边界 ”对 话 框 ， 再 单 击 “ 确 定 ” 回 到 “边界 几何 体 ” 对 话 
框 ， 已 生成 平面 边界 ， 如 图 2-197 所 示 。 















































ogg 












































































































































da Ox 
类 型 封闭 ~ 类 型 入 
平面 用 户 定义 ~ [ 自动 判断 v 
ne Ee re 
SE 和 二 要 定义 平面 的 对 象 入 
i 类 选择 对 银 (0) :> 
成 链 Ne 
a 平面 方位 
创建 下 一 个 边界 偏 置 
返回 || 取消 取消 
2-194 “创建 边界 ”对 话 框 图 2-195 “平面 ”对 话 杠 


















































图 2-196 ”指定 底面 图 2-197 产生 平面 边界 


单 击 “ 确 定 ” 回 到 “边界 驱动 方法 ”对 话 框 ， 0 
话 框 ， 单 击 生 成 “及 ”按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-198 所 示 。 继 续 设 置 其 他 参数 优化 刀 路 。 




































































提示 
在 边界 选择 时 ， 需 要 特别 注意 “材料 侧 "， “材料 侧 ” 为 “外 部 ”时 ， 刀 路 在 内 部 。 
“刀具 位 置 ” 为 “位 于 ”时 ， 加 工时 刀具 中 心 将 加 工 到 边界 。 
驱动 几何 体 的 边界 选择 时 ， 可 以 选择 开放 或 者 封闭 的 边界 ; 驱动 几何 体 的 平面 位 置 将 不 影响 刀 轨 
的 生成 。 
单 击 编辑 总 按钮， 弹出 “边界 驱动 方法 ”对 话 框 ， 设 置 参 数 如 图 2-199 所 示 。 我 们 前 本 
设置 “材料 人 出” 为 “外 侧 光 “刃具 位 置 ” 设置 为 “ 相 切 ” 所 以 刀具 相 切 于 边界 在 内 部 产生 刀 
路 ， 但 要 加 工 到 圆 角 边缘 ， 所 以 “边界 偏 置 ” 设 为 -8〈 负 刀具 直径 )。 
2) 非 切削 移动 : 单 击 非 切削 移动 器 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 ， 如 图 2-200 所 示 。 
3) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 免 ,按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
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和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”中 输入 3000。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 本 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-201 所 示 。 

加 型 刀具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “ 售 ” 
按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ”。 单 击 “ 文 件 ” 一 “保存 ”一 “ 另 
存 为 ” 保存 图 档 为 HC-07A。 





































































































驱动 几何 体 入 
指定 驱动 几何 体 EID 2 
公差 he 
偏 置 
边界 偏 置 
空间 范围 
驱动 设置 
切削 模式 号 往复 
切削 方向 送 久 
步 距 恒定 一 
最 大 距 高 0. 20001 mm ba 
切削 角 
与 XC 的 去 角 
更 多 
2-198 生成 刀 轨 图 2-199 “边界 驱动 方法 ”对 话 框 
光 顺 避让 更 多 人 
进 刀 至 刀 转移 /快速 

开放 区 域 人 入 

进 刀 类 型 贺 3K - 平行 于 刀 轴 

半径 20. 0000I % 刀具 ~ ZM 

国 86 角度 90. 0000! 

旋转 角度 0. 0000! 

园 引 前 部 延伸 0.0000! mm ~ 

辆 缴 后 部 延伸 0. 0000I mm 

根据 部 件 /检查 WW 

初始 Vv 

| ww 
2-200 “ 非 切 削 参 数 ” 的 “ 进 刀 ”对 话 框 图 2-201 生成 刀 轨 














2.4.2 区 域 轮 廊 铣 


区 域 轮廓 铣 是 最 常用 的 一 种 精 加 工 操作 方式 。 区 域 轮廓 铣 允 许 指定 一 个 切削 区 域 来 生成 
刀 位 轨迹 。 
区 域 铣削 与 边界 驱动 生成 的 刀 轨 类 似 ， 但 是 其 创建 的 刀 轨 可 靠 性 更 好 ， 并 且 有 陡峭 区 域 
判断 及 步 距 应 用 于 部 件 上 功能 ， 建 议 优先 选用 区 域 铣削 。 通 过 选择 不 同 的 图 样 方式 与 驱动 设 
置 ， 区 域 铣削 可 以 适应 绝 大 部 分 的 曲面 精 加 工 要 求 。 

8 于 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ”一 “文件 ”一 “打开 ”打开 光盘 


“HC-Examples ”文件 夹 中 的 HC-07 文件 ， 如 图 2-202 所 示 。 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 





区 昌 创 建 刀具 。 精 加 工 圆 弧 面 使 用 加 工 钢 料 常用 











的 D8R4 球 刀 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 








创建 刀具 “ 关 ” 按 钮 ， 如 图 2-203 所 示 操 作 。 
类型 人 工具 刀 柄 。 夹 尘 器 ”更 多 


milLcontour 














1. 选择 该 类 型 
库 ^ TW. 
B 
从 库 中 调用 刀具 mg 下 
从 库 中 调用 设备 沅 Rs 天 
，。 “| 2. 选择 刀具 子 类 型 (D) 球 直 径 8. 0000， 
-a se sa 
多 易 出 出 由 长度 75. 0000， 
(FU 刀刃 长 度 50. 0000， 
罗 cd 力 7n 2 
一 | 4. 输入 刀具 各 参数 值 | 一 
位 置 入 > 
刀具 GENERIC_MACHINE ~ 和 9 > 
预 疙 ^ 
名 称 3. 输入 刀具 名 称 和 i 
D8R4 
EE | [二 Ew 
图 2-202 ”图形 HC-07 图 2-203 ”创建 刀具 


























63 设置 加 工 坐 标 系 和 几何 体 。 在 几何 视图 中 双击 “MCS_MILL” 加 工 坐 标 系 , 进入 “Mill 





Orient” 对 话 框 ,“ 安 全 距离 ”设置 30， 单 于 
双击 “WORKPIECE” 进入 “工件 ”对 话 框 ， 











fF “确定 ”完成 设置 。 


如 图 2-204 所 示 设 置 部 件 和 毛坯 。 





几何 体 入 

YY 远近 对 象 (1 3 
全 可可 二 2. 在 工作 区 选择 图 形 为 部 件 | 
几 阿 体 1. 单 击 指定 部 件 [一 > 和 3 
指定 部 件 NN 

拓扑 结构 Y 
指定 毛坯 KRL 
ea 他 3. 单 击 指定 毛 未 | 
二 ox > 从 毛坯 几 何 体 DX 
部 人 六 8 a 

摊 部 件 的 偏 置 “ 
摘 述 入 

偏 置 和 
材料 : CARBON STEEL 人 4. 选择 部 件 的 偏 置 , 值 0.5000 0. 5000! 
布局 和 图 层 。” 【5” 单 击 “ 确 定 ” v IPW 位 置 v 

Ea | w Ew 
2-204 ”指定 部 件 和 毛坯 








国 如 创建 工序 一 区 域 轮廓 铣 。 在 功能 区 单 
建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”中 的 区 域 轮 
各 项 ， 如 图 2-205 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 


F 5 
看 


“主页 ”一 创建 工序 “六 ”按钮 ， 进 入 “ 创 





廓 铣 复 ,“ 人 位置” 项 下 面 选 择 前 面 创建 的 











进入 “区 域 轮廓 铣 ”对 话 框 并 设置 各 参数 。 


1》 指 定 切 削 区 域 ， 在 “区 域 轮 廊 铣 ” 对 话 框 中 单 击 指定 切削 区 域 仿 按钮 ， 如 图 2-206 
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上 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 如 图 2-207 所 示 。 在 工作 区 图 形 中 选择 要 加 工 的 面 或 调整 









































所 示 ， 弹 上 
视角 窗 选 要 加 工 的 面 ， 如 图 2-208 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 。 
类 型 人 几何 体 入 
mill_contour ~ 几何 体 woRKPIECE “| 记 | 包 
TT 全 指定 部 件 2 
从 
皮 如 a 思 S 和 指定 检查 SS D. 
少 贰 几 委 下 指定 切削 区 域 -A 
es 
全 国 指定 修 芝 边界 加 导 
= 切削 区 域 RI 
位 置 A a 
Bs [PRoGRAML 7 Se 
7 有 D8R4 ( 持 刀 - 球 关 负 ~ 方法 区 域 红 前 "I 
几何 体 WORKPIECE ~ 中 
方法 MILL FINISH i Tn 
刀 轴 V 
名 称 入 刀 轨 设置 入 
CONTOUR AREA | 方法 MILL_FINISH “~ 讽 加 
EN ss | | ae | 切削 参数 瑟 
2-205 “创建 工序 ”对 话 框 2-206 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 杠 
你 切削 区 域 DX 
几何 体 人 
选择 方法 面 -| 
关 选择 对 急 (0) 中 
定制 数据 v 
咯 三 -中 
列表 v 





EA ax | 


图 2-207 “切削 区 域 ” 对 话 杠 


2-208 ”指定 切削 区 域 


[HH 
页 














在 选择 切削 区 域 时 ， 如 果 多 选 了 加 工 面 ， 按 住 “Shift” 再 单 击 多 选 的 加 工 面 ， 可 以 取消 选择 。 

2) 设置 驱动 方法 参数 :驱动 方法 默认 为 区 域 铣削 ， 单 击 编辑 如 按钮 ， 弹 出 “区 域 铣削 
驱动 方法 ”对 话 框 ， 设 置 参数 如 图 2-209 所 示 。 

陡峭 空间 范围 :“ 陡 峭 空间 范围 ”的 “方法 ”下 拉 项 可 以 切换 “ 非 陡 峭 ”“ 定 向 陡峭 ”“ 陡 
峭 和 非 陡峭 ”模式 ， 用 陡峭 壁 角 度 去 控制 不 同 的 切削 效果 。 

步 距 已 应 用 : 区 域 铣削 驱动 方法 可 以 设置 “ 步 距 已 应 用 ”为 “在 平面 上 ”或 “在 部 件 上 ”， 
以 达到 更 好 的 切削 效果 ,“ 在 平面 上 ”如 图 2-210 所 示 ,“ 在 部 件 上 ”如 图 2-211 所 示 。 


会 


切削 角 : 设置 为 “指定 ” 绝 大 部 分 设置 成 44”， 遵 循 由 高 到 低 、 由 余 量 小 到 余 量 多 的 
方式 来 控制 切削 角 。 
3) 非 切削 移动 : 单 击 非 切削 移动 有 按 钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 如 图 2-212 


所 示 。 
4) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 和 按钮 ， 进 入“ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
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和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3000。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 和 按钮 生成 刀 轨 。 
划 喇 刀具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 确认 刀 轨 “您 ” 
按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ”。 单 击 “ 文 件 ” 一 “保存 ”一 “ 另 
存 为 ”， 保 存 图 档 为 HC-07B 。 



















































































砍 ， 区 域 铣削 驱动 方法 X 
陡 频 空间 范围 入 
方法 ES 
加 为 二 的 区 域 创建 单独 的 区 域 
重要 区 域 无 3 
驱动 设置 入 
非 陡 壤 切 前 区 
非 陡 壤 切削 模 式 写 往复 -| 
切削 方向 顺 钳 a 
步 距 恒定 | 
最 大 中 高 | 0.2000! mm | 
步 距 已 应 用 在 王 面 上 
切削 角 [HE -| 
与 XC 的 去 角 45. 0000I| 
陡 卉 切削 v 
更 多 Y 
预览 Y 
EE 
图 2-209 ”区 域 铣 前 驱动 方法 图 2-210 在 平面 上 
好 非 切 前 移动 X 
光 顺 送 让 更 多 
进 刀 退 刀 转移 /快速 
开放 区 域 入 
进 刀 类 型 国 缴 - 平行 于 刀 轴 ~ 
半径 20. 0000! % 刀具 ~ 
i |_90. 0000， 
旋转 角度 | “0. 0000 
国 弛 前 部 延伸 0. 0000l mm ~ 
国 3W 后 部 延伸 0.0000! mm ~ 
根据 部 件 / 检 查 v 
初始 v 
EN| ws 





图 2-212 “ 非 切 前 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 














2.4.3 单刀 路 清 根 


单刀 路 清 根 沿 着 叫 角 与 沟 档 产 生 一 条 单一 的 刀具 路 径 。 使 用 单刀 路 形式 时 ， 没 有 其 余 附 
加 的 参数 需要 激活 选择 。 

国 如 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ”打开 光盘 
“HC-Examples” 文 件 夹 中 的 HC-08 文件 , 如 图 2-213 所 示 , 已 经 完成 了 主体 部 件 的 精 加 工 ， 
要 求 进行 单刀 路 清 根 加 工 侧 壁 根部 。 

加 型 创建 工序 一 一 单刀 路 清 根 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 戎 ”按钮 ， 进 入 “ 创 
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建 工 序 ” 对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”中 的 单刀 路 清 根 惟 , “位置” 项 下 面 选择 前 面 创建 的 
各 项 ， 如 图 2-214 所 示 。 单 击 “确定 ”， 进 入 “单刀 路 清 根 ”对 话 框 并 设置 各 参数 。 

















类 型 人 
| mill_contour - | 
工序 子 类 型 人 
里 晶 旦 昌 电 多 
才 需 要 委 四 WW 
EN 
但 
位 置 人 
程序 PROGRAM _8 -| 
DJ 有 [D5 后 刀 -5 名 向 | 
几何 体 WORKPIECE ~ 
方法 | MILL_FINISH -| 
名 称 人 
|FLOwCcuT SINGLE | 
图 2-213 ”图形 HC-08 图 2-214 “创建 工序 ”对 话 框 























1) 指定 切削 区 域 : 在 “单刀 路 清 根 ”对 话 框 中 单 击 指定 切削 区 域 仿 按钮 ， 如 图 2-215 
所 示 ， 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 如 图 2-216 所 示 。 在 工作 区 图 形 中 选择 要 加 工 的 面 或 调整 
视角 窗 选 要 加 工 的 面 ， 如 图 2-217 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 单 思路 清 根 ”对 话 框 。 

2) 切削 参数 ， 大 部 分 参数 都 默认 。 单 击 切 削 参 数 防 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 
在 “ 余 量 ” 选 项 卡 设置 “部 件 余 量 ” 为 0.0100， 是 为 了 避免 跟前 面 精 加 工程 序 产 生 接 痕 ， 如 
2-218 所 示 。 


eaUESDiadial X 















































人 

几何 体 workniEcE “| 溯 | 包 

指定 部 件 2 

指定 检查 VV 

指定 切 列 区 域 SN 

指定 修 劳 边界 x 从 切 测 区 域 

切 前 区 域 候 | 几何 体 入 

选择 方法 面 -| 

关 选择 对 条 (0) 中 
一 
Y 


工具 

刀 轴 

驱动 几何 体 
陡峭 

驱动 设置 
非 陡 逮 切削 模式 革 单 向 ~ 


刀 轨 设置 v Ew | 


2-215 “单刀 路 清 根 ”对 话 框 图 2-216 “切削 区 域 ” 对 话 框 


>I<I<I<|I< 
| 
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安全 设置 空间 车 轩 更 多 
第 略 多 刀 路 祭 量 
余 量 入 
部 件 余 量 0.010ol 李 | 
检查 侠 量 0. 000ol 
边 寞 全 量 0. 0000!| 
公差 入 
内 公差 [0.03ooll9| 
外 公差 0. 0500， 
ES ww | 
图 2-217 指定 切削 区 域 图 2-218 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ” 对 话 框 








3) 进 给 率 和 速度 ， 单 击 进 给 率 和 速度 电 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3500。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 下 按钮 生成 刀 轨 。 如 图 2-219 所 示 。 

寻思 具 路 径 仿 真 。 选中 需要 仿真 的 刀具 路 径 , 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “入 ” 
按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ”。 单 击 “ 文 件 ” 一 “保存 ”一 “ 另 
存 为 ” 保存 图 档 为 HC-08A。 























图 2-219 ”生成 刀 轨 





2.4.4 多 刀 路 清 根 

多 刀 路 清 根 通过 指定 偏 置 数目 以 及 相 邻 偏 置 间 的 横 
向 距离 ， 在 清 根 中 心 的 两 侧 产生 多 道 切削 刀具 路 径 。 

区 到 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 
单 ” 一 “文件 ” 一 “打开 ” 打开 光盘 “HC-Examples” 
文件 夹 中 的 HC-09 文件 ， 如 图 2-220 所 示 ， 已 经 完 
成 了 主体 部 件 的 精 加 工 , 因 精 加 工 侧 壁 使 用 D10R0.5 
有 具 产 生根 部 R0.5mm 余 量 , 要 求 进行 多 刀 路 清 根 加 
工 根部 余 量 。 





















































2-220 图形 HC-09 
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加 型 创建 工序 一 多 刀 路 清 根 。 在 功能 区 单 
建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 “工序 子 类 型 ”中 的 多 刀 路 ; 
各 项 ， 如 图 2-221 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 
1) 驱动 设置 在 “多 思路 清 根 ”对 话 框 中 设置 “ 非 陡峭 切削 模式 ”为 “得 
为 0.1500、“ 每 侧 步 距 数 ”为 3， 如 图 2-222 所 示 。( 
本 上 分 3 个 步 距 数 可 以 走 完 残 料 。) 























类 型 


mill_contour 


工序 子 类 型 
医 昌 旦 虹 电 胸 
世 需 三 刍 旺 和 
WY 
多 国 
位 置 
程序 PROGRAM _6 
刀具 D10 ( 铣 刀 -5 参数 ) 
几何 体 WORKPIECE 
方法 MILL_FINISH 
名 称 


FLOWCUT_MULTIPLE 


图 2-221 “创建 工序 ”对 话 忆 
2) 切削 参数 : 大 部 分 参数 都 默认 。 单 了 
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fF“ 主页 

















HH 


图 2-222 “多 刀 路 清 根 ” 对 话 
和 切削 参数 画 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 











2-223 所 示 。 























从 多 刀 路 清 根 - [FLOWCUT_MULTIPLE] 人 


几何 体 
几何 体 WORKPIECE ”~ 部 ;> 


指定 检查 


A 
fo 
指定 部 件 2 
J 
指定 切削 区 域 A 
指定 修 冀 边界 Ea 
个 | 


切削 区 域 


工具 

刀 轴 

驱动 几何 体 

陡 丹 

驱动 设置 

非 陡 坟 切削 模式 号 往复 

步 距 0. 1500 mm ~ 
每 侧 步 距 数 3 
顺序 加 由 外 向 内 


> < li<si<i< 


盯 
了 


刀 轨 设置 入 


TEHI 








”一 创建 工序 “ 攻 ”按钮 ， 进 入 “ 创 
根 器 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 前 面 创建 的 
进入 “多 刀 路 清 根 ”对 话 框 并 设置 各 参数 。 
E 复 和“ 步 距 ” 
余 量 为 0.5mm， 步 距 设 为 0.1500mm， 基 


FE 设置 “部 件 余 量 ” 为 0.0100， 是 为 了 避免 跟前 面 精 加 工程 序 产 生 接 痕 ， 如 














3) 进 给 率 和 速度 : 单 避 



































和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3500。 

















参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-224 所 示 。 


从 切削 参数 X 
安全 设置 空间 范围 更 多 
策略 多 刀 路 余 量 
余 量 人 入 
部 件 余 量 0.010oll 弛 | 
检查 佘 县 | 0. 0000! 
边界 余 量 | 0. 0000!| 
公差 人 
内 公差 0.0300l 9 
外 公差 0. 0300， 
Ew 


到 2-223 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 





砚 











2-224 ”生成 刀 轨 








年 进 给 率 和 速度 由 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
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加 品 刀 具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 
按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 








果 存 图 档 为 HC-09A。 


清 根 参考 刀具 


存 为 ”， 
2.4.5 

















es 


青 根 参考 刀具 驱动 方法 通过 指 











选择 “3D 动态 仿真 ”。 























个 参考 刀具 直径 来 定 





定 














义 加 工区 域 的 总 宽度 ， 并 且 指 定 该 加 工区 中 的 步 距 ,在 以 四 本 
为 中 心 的 任意 两 边 产生 多 条 切削 轨迹 。 可 以 用 “重合 距离 ” 选 









































项 ， 沿 着 相 切 曲面 扩展 





























文件 ， 如 图 2-225 所 示 ， 已 经 完 








分 析 图 形 内 圆 角 是 R2.3mm, 而 深度 是 25mm, 如 果 直 接 用 
球 刀 精 加 工 ， 不 仅 效 率 不 高 ， 而 且 力 
精 加 工 先 选 择 D6R3 球 刀 ， 角 落 产 9 
程序 组 和 D4R2 球 刀 已 创建 好 ， 
加 型 创建 工序 一 清 根 参考 刀具 。 在 功能 

















参考 刀具 直径 定义 的 区 域 宽度 。 

国 虽 打 开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “菜单 ”一 “ 文 
件 ” 一 “打开 ”打开 光盘 “HC-Examples” 文 件 夹 中 的 HC-10 
了 主体 部 件 的 精 加 工 。 通 过 


























D4R2 
0 工效 果 也 不 好 ， 所 以 整体 














E 残 料 再 使 用 D4R2 刀具 进行 清 根 参考 刀具 。 
清 根 参考 刀具 。 
区 单 击 6 主页 32? 一 仓 





分 析 后 直接 创建 工序 






























































份 “ 清 根 参考 刀具 - [FLOWCUT_REF TOOU X 








创建 的 各 项 ， 如 图 2-226 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “了 
所 示 。 
类 型 A 几何 体 
mill_contour - 几何 体 
工序 子 类 型 人 指定 部 件 
此 昌 是 昌 申 区 指定 检查 
二 上 昌 外 是 妈 指定 切 淹 区 域 
3 WD NN 指定 修 甘 边界 
全 国 切削 区 域 
位 置 六 驱动 方法 
程序 PROGRAM _4 ~ 方法 
刀具 D4R2 ( 铣 刀 - 球 头 铣 ) ~ 二 
几何 体 WORKPIECE Mi 刀 轴 
方法 MILL_FINISH v 刀 却 训 于 
名 称 大 操作 
FLOWCUT_REF TOOL 
2-226 “创建 工序 ”对 话 框 图 























单 击 “文件 





一 、 



































k 击 “主页 ”一 确认 刀 轨 “多” 
a EE “保存 ” 2 “ 另 





图 2-225 ”图形 HC-10 




















| 建 工序 “ 莫 ”按钮 ， 进 入 
“创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 “工序 子 类 型 ”中 的 清 根 参考 刀具 的,“ 位 置 ”项 下 面 选择 前 面 





清 根 参考 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 


人 


WORKPIECE ”~ 部 名 
2 
LJ 

候 

EE 
人 
清 根 -by 
Vv 
VvV 
VvV 
人 

由 


到 2-227 “ 清 根 参考 刀具 ”对 话 届 





2-227 


TH 








1) 驱动 方法 : 在 “ 清 根 参考 刀具 ”对 话 框 中 “驱动 方法 ”的 “方法 ”默认 为 “ 清 根 ” 
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单 击 编辑 名 按 钮 ， 弹 出 “ 清 根 驱动 方 流 





























2) 切削 参数 ， 单 击 切 肖 
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”对 话 框 ， 参 数 设 置 如 图 





























2-228 所 示 。 


1 参数 西 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ”选项 卡 








" 几 | L 上 丘 . > 日 > sp ae 一 业主 ie ] 二 
设置 “部 件 余 量 ”为 0.0100， 是 为 了 避免 跟前 面 精 加 工程 序 产生 接 痕 ， 如 图 2-229 所 示 。 
其 余 参 数 默认 。 

驱动 几何 体 v 

a 

清 根 类 型 参考 刀具 仿 辕 ~ 

陡 虹 空 间 范 国 A 安全 设置 空间 范围 更 多 

陡峭 壁 角度 65. 0000 策略 多 刀 路 余 县 

非 陡峭 切削 入 余 量 入 

站 陡峭 切削 模式 号 往复 - 部 件 余 量 0. 01001| 咯 

步 距 0.080ollmm ~| 临 检查 余 量 or 

i 人 边 寞 全 量 0. 0000， 

陡峭 切削 入 

AN 

参考 刀具 二 内 公差 0. 0300!| 日 

参考 刀具 D6R3 断 刀 开头 | 尖 | 多 外 公差 0. 0300! 

重生 距 高 0. 5000! 

及 取消 取消 

















图 2-228 “ 清 根 驱动 方法 ”对 话 杠 








TH 
































图 2-229 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 杠 

















3) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 旨 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 4000。 















































设置 完成 参数 后 ， 
如 4 到 作 
0 刀具 路 径 仿真 。 








广 





生生 成 所 按钮 生成 刀 轨 。 如 图 





2-230 所 示 。 

















选中 “NC PROGRAM ”， 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 确认 刀 轨 “ 焦 ” 





按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ” 仿真 效果 如 图 2-231 所 示 。 单 击 
“文件 ”一 “保存 ”一 “另存 为 ” 保存 图 档 为 HC-10A。 




















2.4.6 轮廓 3D 


轮廓 3D 沿 着 空间 轮廓 进行 加 工 ， 生 成 的 路 径 与 轮廓 完全 习 

















图 2-230 ”生成 刀 轨 








2-231 























路 径 仿 


























E 合 ， 加 工 方 法 最 简单 ， 距 离 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 





最 短 ， 在 实际 应 用 中 常用 于 空间 曲线 的 雕刻 加 工 。 模 具 中 的 流 道 也 常用 轮廓 3D 来 加 工 。 

加 到 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ” 打开 光盘 

“HC-Examples” 文 件 夹 中 的 HC-11 文件 。 如 图 2-232 所 示 前 模 ， 已 经 完成 了 主体 部 件 的 精 
加 工 ， 最 后 使 用 D6R3 球 刀 进 行 轮廓 3D 加 工 流 道 。 

















图 2-232 图 档 HC-11 
8 创建 工序 一 - 轮 廊 3D。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 闪 ”按钮 ， 进 入 “创建 


工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”中 的 轮廓 5D 向,“ 位 置 ”项 下 面 选 择 已 创建 的 各 项 ， 如 
2-233 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “轮廓 3D” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 2-234 所 示 。 



































类 型 入 你 轮 麻 3D - [PROFILE_3D] x 
mill_contour | 几何 体 入 
工序 子 类 型 入 几何 体 WORKPIECE iD 
里 风 到 明 如 巡 es 


二 乾 时 雪上 是 电 

















ot le 指定 毛坯 边界 
yy 国 必 
人 国 指定 检查 边界 
pe ps 指定 修 英 边 界 
程序 HH-CA10 -| 工具 
刀具 D6R3 ( 钳 刀 - 球 头 钳 ) ~ | 刀 轴 
几何 体 WORKPIECE 刀 轨 设置 大 
方法 MILL_FINISH bd 
方法 MILL FINISH Y| 刻 J | 代 
名 称 入 一 
Es = = 部 件 余 量 0. 0000I 日 
Z 向 深度 偏 置 0. 0000! 
应 用 || 取消 Ea 二 
图 2-233 “创建 工序 “对 话 框 图 2-234 “轮廓 3D” 对 话 框 























1) 指定 部 件 边界 : 在 “轮廓 3D” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 部 件 边 界 ” 图 标 久 ,系统 打开 “ 边 
界 几 何 体 ”对 话 框 ,“ 模 式 ” 选 择 为 “曲线 / 边 ...”， 如 图 2-235 所 示 ， 切换 到 “创建 边界 ”对 
话 框 , “类 型 ”下 拉 选 择 为 “开放 ”如 图 2-236 所 示 , 在 工作 区 选择 图 形 中 的 线条 , 如 图 2-237 
所 示 ， 在 “创建 边界 ”对 话 框 单 击 “ 创 建 下 一 个 边界 ”， 继续 在 工作 区 选择 第 二 根 线条 ， 如 图 
2-238 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 回 到 “轮廓 3D” 对 话 框 。 
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模式 面 - 
名 称 曲线 / 边 .。 
边 叶 从 
面 从 创建 边界 x 
2 人 类 型 开放 
UL 何 体 类 型 部 件 es 
平面 自动 
定制 边界 数据 J pa 
画 选 择 
站 Te 框 切 ~ 
于 忽略 久 | 定制 成 员 数据 
站 忽略 便 科 角 
西边 | 相 切 - 成 链 
相交 Ee | 移 除 上 一 个 成 员 
EE 创建 下 一 个 边界 N 
区 [| 
图 2-235 “边界 几何 体 ” 对 话 框 2-236 “创建 边界 ”对 话 框 














图 2-237 选择 曲线 1 


图 2-238 ”选择 曲线 2 





2) 刀 轨 设置 :“ 部 件 余 量 ”设置 为 -3.0000， 如 图 2-239 所 示 。 部 件 余 量 是 根据 刀具 是 相 








切 于 线条 加 工 还 是 对 中 线条 加 工 来 设置 。 相 切 于 线条 ， 余 量 





为 0， 在 图 2-236“ 创 建 边界 ”对 话 框 中 的 “材料 侧 ”可 以 
控制 左 或 右 。 对 中 线条 ,“ 余 量 ” 设 置 为 负 刀 具 半 径 。 
Z 向 深度 偏 置 设置 为 0， 抽 取 的 线 是 流 道 底部 线 ， 所 以 





不 需要 往 下 再 偏 置 。 





3) 切削 参数 : 单 击 切 前 参数 函 














按钮 ,进入 “切削 参数 ” 


对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设置 参数 ， 如 图 2-240 所 示 。 
单 击 “多 刀 路 ”， 勾 选 “ 多 重 深度 ”， 设 置 “ 深 度 余 量 偏 
置 ” 为 3.0000,“ 增 量 ” 值 是 0.1500， 如 图 2-241 所 示 。 
4) 非 切 削 移 动 : 单 击 非 切削 移动 吧 按 钮 ， 进 入 “ 非 切 
































退 刀 ， 所 以 “ 进 刀 ” 选 








削 移 动 ” 对 话 框 。 加 工 流 道 不 需要 


项 卡 封 闭 区 域 中 “ 进 刀 类 型 ”设置 为 “ 插 削 ”“ 高 度 ” 设 置 











为 0.2000 或 0.0000,“ 开 放 区 域 ”j 


刀 类 型 设置 为 与 “封闭 





区 域 ” 相 同 ， 如 图 2-242 所 示 。 
退 刀 : 与 进 刀 相同 。 
































从 轮 遍 3D - [PROFILE_3D] x 
几何 体 人 
几何 体 | woRKPIECE rl 邮 并 
指 让 部 件 边 界 印 Y 
指定 万 Hb 办 部 | 伍 
指定 检查 边界 所 
指定 修 芝 边界 EE SS 
工具 Vv 
刀 轴 Vv 
刀 轨 设置 
方法 IMILLFINISH 。 Y 网 加 
部 人 全 量 -3.0000| 可 | 
Z 向 深度 仿 轩 | 0.0000 
切 测 台数 
thmal 移 = 六 
图 2-239 “轮廓 3D” 对 话 框 
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转移 /快速 :设置 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备 月 








从 切削 总 数 x 
损 角 | 过 楼 守 BE 图 | 更 多 
第 咯 多 7 路 | 
切削 人 
切 有 访 向 混合 * 
合并 和 
全 iE 高 | 0.0000|mm ~ 
延伸 入 
在 加 上 延伸 | 0.0000| mm > 
者 还 人 
后 | 0.0000 


2-240 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 杠 





双 














女 非 切削 移动 X 
转移 /快速 送 让 更 多 
进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 

封闭 区 域 入 
进 刀 类 型 | 插 剖 -| 
高 度 0.2000llmm ~| 
高 度 起 点 | 前 一 层 -| 
开放 区 域 和 
进 刀 类 型 | 与 封闭 区 域 相同 。 | 
初始 封闭 区 域 bd 
初始 开放 区 域 v 





2-241 








区 





图 2-242 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 杠 











5) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 
































按钮 ， 进 入 “i 























好 切削 参数 X 
捐 角 连接 | 空间 范围 更 多 
策略 多 刀 路 祭 量 
多 条 侧 刀 路 人 

回 多 条 出 刀 路 

多 重 深度 和 
司 多 重 深度 

深度 人 量 信 年 CC 3, 0000) 
步 进 方法 增 呈 ~ 


并 量 dd 0. 1500m 


Ew 


进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
转移 /快速 壮 让 更 多 


安全 设置 选项 使 用 继承 的 





安全 距 高 3. 0000||mm | -| 








Ew | 
2-243 “ 非 切 削 移 动 ” 的 “转移 /快速 ”对 话 和 
给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 














和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3500。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-244 所 示 。 














“0 刀具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 








“切削 参数 ”的 “多 刀 路 ”对 话 框 


平面 ” 如 图 2-243 所 示 。 


Hl 





片 “主页 399 一 确认 刀 轨 6 他 29 


按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 "仿真 效果 如 图 2-245 所 示 。 单 击 
“文件 ”一 “保存 ”一 “另存 为 ”保存 图 档 为 HC-11A。 
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2-244 ”生成 刀 轨 2-245 3D 动态 仿真 


2.4.7 曲线 /点 
曲线 /点 驱动 方法 允许 通过 指定 点 和 曲线 来 定义 驱动 几何 体 。 驱动 曲线 可 以 是 敞开 的 或 是 















































封闭 的 ， 连 续 的 或 是 非 连 续 的 ,平面 的 或 是 非 平面 的 。 曲 线 /点 驱动 方法 最 常用 于 在 曲线 上 膨 
刻 图 案 或 者 文字 ， 将 零件 面 的 余 量 设置 为 负 值 ， 刀 具 可 以 在 低 于 零件 面 处 切 出 一 条 模 。 

国 避 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ”打开 轮廓 3D 
范例 中 保存 好 的 HC-11A 文件 。3D 流 道 使 用 D6R3 球 刀 进行 曲线 /点 加 工 。 



























































国 可 创建 工序 一 曲线 /点 。 曲 线 /点 没有 指定 的 功能 图 标 ， 所 以 只 有 由 固定 轮廓 狗 或 其 他 广 











法 中 切换 驱动 方式 为 “曲线 /点 ” 

在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 骆 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 
型 ”中 的 固定 轮廓 铣 攻 ,“ 位 置 ” 项 下 面 选 择 已 创建 的 各 项 〈 注 意 几 何 体 选 择 MCS_MILL)， 如 图 
2-246 所 示 。 

1) 设置 驱动 方法 为 曲线 /点 : 单 击 “ 确 定 ” 进入 “固定 轮廓 铣 ” 对话 框 ， 在 “驱动 方法 ” 
的 “方法 ”下 拉 菜 单 中 选择 “曲线 /点 ” 如 图 2-247 所 示 。 弹 出 “驱动 方法 ”提示 对 话 框 ， 
如 图 2-248 所 示 。 

单 击 “确定 ” 弹出 “曲线 /点 驱动 方法 ”对 话 框 ， 如 图 2-249 所 示 。 设 置 驱动 几何 体 ， 
在 图 形 中 依次 选择 3D 流 道 线 ， 如 图 2-250 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 回 到 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 框 ， 
如 图 2-251 所 示 。 



































从 固定 轮 席 铣 - [FIXED_CONTOUR] x 











Na ^ 
尖 型 起 几何 体 MCS_MILL "| 部 疙 
[milLcontour = 指定 部 件 | N 
工序 子 类 型 入 指定 检查 b= 

丰 风 和 焉 刀 旭 踊 指定 切削 区 域 I 
区 驱动 方法 入 
.HWY 法 EE -| 
夯 引 | 曲线 /点 
个 国 投影 矢量 EF Rs v 
位 置 入 工具 ee v 
< a 区 城 钳 前 
程序 HH-CA10 ~ 刀 轴 | 曲面 v 
刀具 D6R3 ( 畦 刀 - 球 兰 钳 ) ~ 刀 轨 设置 流 绪 A 
几何 体 MCS_MILL 和 I 二 
方法 MILL_FINISH -| 清 根 a 
切 前 参数 文本 
于 F 用 户 二 六 a 
| FIXED_CONTOUR 非 切 前 移动 
一 一 一 一 一 进 给 谈 和 速度 全， 
ES | sa | | ws | 
Hn tl v 
图 2-246 “创建 工序 ”选项 卡 图 2-247 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 框 
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图 2-250 ”依次 选择 3D 流 道 线 
2) 指定 部 件 : 曲线 /点 一 般 不 选择 体 作为 部 件 ， 而 是 以 曲线 作为 部 件 来 计算 刀 路 。 
在 “国定 轮 廊 铣 ”对 话 框 中 单 击 “ 指 定 部 件 ” 图 标 哺 ， 系 统 打开 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 ， 
如 图 2-252 所 示 ， 在 选择 条 中 类 型 过 滤器 选择 为 “曲线 ” 如 图 2-253 所 示 。 在 工作 区 选择 图 
形 中 的 3D 曲线 ， 如 图 2-250 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 回 到 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 框 。 





























3) 切 前 参数 ， 单 击 切削 参数 画 按 钮 ，i 








厄 ， 曲 线 /点 驱动 方法 x 
驱动 几何 体 入 
关 选择 曲线 (0) Xl 

















辐 | 定制 切削 进 给 紊 





委 力 0 订 和 f 集 二 
列 专 v 
驱动 设置 A 
预览 
图 2-249 “曲线 /点 驱动 方法 ”对 话 框 

















谷 固定 轮 廊 铣 - [FIXED_CONTOUR] x 


几何 体 人 
几何 体 MCS_MILL ~ 部 如 
we I 

指定 检查 

指定 切 浊 区域 = 
驱动 方法 入 
方法 曲线 /点 -| 名 


mm 


2-251 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 村 


TEHI 

















入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 单 击 “ 多 刀 路 ”， 勾 选 


“多 重 深度 切削 ” 设置 “部 件 余 量 偏 置 ”为 3.0000,“ 增 量 ” 值 是 0.1500， 如 图 2-254 所 示 。 
4) 非 切削 移动 : 单 击 非 切削 移动 器 按 钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 。 加 工 流 道 不 需 





























要 进 / 退 刀 ， 所 以 “ 进 刀 ”选项 卡 “开放 区 域 ” 中 “ 进 刀 类 





为 3.0000， 如 图 2-255 所 示 。 其 余 参数 默认 。 

好 部 件 几何 体 DX 

几何 体 人 

类 先 泽 对 铺 (0) 中 

定制 数据 v 

秋 加 新 集 十 

列表 v 
Ew | 


2-252 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 
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型 ”设置 为 “ 插 削 ”， “高度 ”设置 











从 部 件 几何 体 








2-253 ”类 型 过 滤器 


第 2 章 ”UG NX 12.0 CAM 加 工 基 础 圈 




















emsa wa | 下 | 
安全 设置 空间 范围 更 多 区 大 
策略 多 刀 路 会 量 ed 局 
多 重 深度 六 本 匠 
全 全 | 3. 0000! 高 度 | 3.000ol mm -| 
| 根据 部 件 /检查 v 
0 二 2 初始 v 
增 量 0. 1500 
RN | | 
图 2-254 “切削 参数 ”的 “多 刀 路 ”对 话 框 图 2-255 “ 非 切 前 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 














5) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 生 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3500。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-256 所 示 。 

寻思 具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 确认 刀 轨 “各” 
按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ” 仿真 效果 如 图 2-257 所 示 。 单 击 
“文件 ”一 “保存 ”一 “另存 为 ” 保存 图 档 为 HC-11B 。 






























































图 2-256 生成 刀 轨 图 2-257 3D 动态 仿真 





2.4.8 轮廓 文本 

轮廓 文本 方式 直接 以 注释 文本 为 驱动 几何 体 ， 生 成 刀 位 点 并 投影 到 部 件 曲面 生成 刀 轨 。 

国 如 打开 图 档 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ” 打开 光盘 
“HC-Examples ”文件 夹 中 的 HC-12 文件 ， 如 图 2-258 所 示 。 使 用 D2R1 刀具 把 “ 吴 成 模具 ” 
刻 在 顶 圆 弧 面 上 。 

国 时 创 建 工序 一 -轮廓 文 本 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 容 ” 按 钮 ， 进 入 “ 创 
建 工 序 ” 对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ”选择 轮廓 文本 以,，“ 位 置 ” 项 下 面 选 择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 




















2-259 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “轮廓 文本 ”对 话 框 ， 如 











| 



































区 域 : 单 击 指定 切 首 





1) 指定 切 肖 


所 示 ， 在 工作 区 图 形 中 选择 圆 弧 顶 





话 框 。 














上 区 域 急 按钮 ， 弹 
































2-258 图 档 


HC-12 























出 “ 切 前 





























图 2-260 所 示 ， 设 置 各 参数 。 
1 区域” 对 话 框 ， 如 图 























2-201 


-一 » -fp 、 
面 ， 如 图 2-262 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 轮 廓 文本 ”对 

类 型 入 份 轮 文 本 - [CONTOUR_TEX] X 
mill_contour 几何 体 加 
a = 几何 体 worRkPlECE “| 潮 | 懈 
后 口 会 指定 部 件 写 

上 起 昌 相 四 加 名 pe 

二 乾 8 名 Ys | 旧 仁 TX 本 

NE TS 指定 切 副 区 域 SN 
驱动 方法 ~ 
程序 PROGRAM_1 ~ 2 tad 
刀具 D2R1 ( 搅 刀 - 球 头 钳 ) 投影 矢量 ~ 
几何 体 WORKPIECE Wg 工具 V 
方法 MILL_FINISH 刀 轴 V 
pe 入 刀 轨 设置 
CONTOUR_TEXT 方法 MILLRNISH “| 廊 1 
ee 三 文本 深度 0. 1500 

县 出 | 应 用 Lo 加 囊 舌 和 I 

图 2-259 “创建 工序 ”对 话 框 图 2-260 “轮廓 文本 ”对 话 杠 






































你 切削 区 域 
几何 体 
选择 方法 
关 选择 对 铺 (0) 
定制 数据 


列表 





区 











确定 | 取消 | 


2-261 “ 切 前 区 域 ” 对 话 愉 


TEHI 








2) 指 





定制 图 文本 : 单 击 指定 制图 文本 人 按钮 ， 弹 上 














区 











2-262 ”选择 顶 圆 弧 面 
和 “文本 几何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 2-263 


ZM Ui 
YM 











旧 











所 示 ， 在 工作 区 中 选择 “ 吴 成 模具 ”注释 字体 ， 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 轮 廓 文本 ”对 话 框 。 


3) 刀 轨 设置 :“ 文 本 深度 ”设置 为 0.1500， 如 需要 进行 分 层 分 次 加 工 ， 单 击 切 肖 
入 “ 切 省 








按钮 ， 进 









































| 参数 配 














| 参数 ”对 话 框 ， 在 “多 刀 路 ”选项 卡 设置 “部 件 余 量 偏 置 ”为 0.1300， 勾 









































选 “ 多 重 深度 切削 ”，“ 增 量 ” 设 置 0.0500 一 刃 分 层 切 削 ， 如 图 2-264 所 示 。 











4) 进 





度 ” 输 入 4000,“ 进 给 率 ” 设 置 为 600， 
参数 设置 完成 后 ， 单 
国 加 思 具 路 径 仿 真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 
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熙 , “主轴 速 

















o 


























给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 由 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 村 
单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 轮 廓 文本 ”对 话 框 
生生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 2-265 所 示 。 
区 单 击 “ 主 页 ”一 确 





认 刀 轨 “ 伪 ” 








第 2 章 ”UG NX 12.0 CAM 加 工 基 础 圈 











按钮 ， 进 入 “有 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ” 仿真 效果 如 图 2-266 所 示 。 单 击 


“文件 ”一 “保存 ”一 “另存 为 ” 保存 图 档 为 HC-12A。 





安全 设置 空间 范围 更 多 
第 略 多 刀 路 余 且 
多 重 深度 和 
部 件 作 量 仿 轩 0. 1500， 
从 文本 几何 体 x 园 多 重 深度 切削 

过 滤器 类 型 步 进 方法 | 二 六 

[X] 增 量 0.0500 

[Al 0. 0500! 
EN | we || ws En 


IEHl 





图 2-264 “切削 参数 ”的 “多 妃 路” 对话 村 





2-263 ”文本 几何 体 视 窗 











图 2-266 “刀具 路 径 仿 真 














图 2-265 ”生成 刀 轨 
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了 孔 类 零件 和 钳 螺 纹 加 工 编程 实例 


3.1 向 孔 加 工 子 类 型 





创建 操作 时 ， 选 择 “ 类 型 ”为 “hole_making”， 则 显示 各 
制 各 钻 孔 加 工 操作 的 参数 对 话 框 。 
钻 孔 加 工 的 子 类 型 中 有 些 是 标准 的 固定 循环 方式 加 工 ， 有 些 是 按 

















上 











框 











钻 孔 加 了 








[的 子 类 型 ， 分 别 定 




































































固定 循环 方式 加 工 ， 但 





是 设 定 了 一 定 的 加 工 范围 等 限制 条 件 ， 还 有 一 些 则 不 是 以 固定 循环 方式 进行 切削 加 工 的 。 大 


部 分 的 子 





类 型 只 是 默认 选择 了 特定 的 循环 类 型 。 表 3-1 为 钻 孔 力 


























表 3-1 钻 孔 加 工 各 子 类 型 说 明 




















上 工 各 子 类 型 说 明 。 


















































































































































































































































































































































图 标 | 中 文 含 义 说 明 
世 定 心 钻 主要 用 来 定位 ， 可 以 钻 出 精度 较 高 的 孔 
立 钻 孔 是 通用 的 钻 孔 模板 
这 钻 深 孔 刀具 以 循环 进 给 率 移动 至 第 一 个 中 间 增 量 处 
i 钻 埋头 孔 主要 用 于 加 工 埋头 孔 
共 钻 背 埋头 孔 主要 用 于 加 工 背 埋头 孔 
首 攻 螺 纹 利用 数控 机 床 攻 螺 纹 
丰 孔 钳 使 用 平面 螺旋 和 /或 螺旋 切削 模式 来 加 工 不 通 孔 和 通 孔 
售 孔 倒 斜 铣 使 用 圆 弧 模式 对 孔 倒 斜 
RE 顺序 钻 钻 孔 工序 可 以 对 选 定 的 断 孔 几何 体 手动 钻 孔 
硅 凸 台 铣 使 用 平面 螺旋 和 /或 螺旋 切削 模式 来 加 工 圆柱 台 
诈 螺纹 铣 得 较 少 ， 可 用 普通 机 床 代替 
nm 凸 台 螺纹 铣 I 工 圆柱 台 螺纹 
枫 径 向 槽 铣 使 用 圆 弧 模式 加 工 径 向 档 
国 切削 控制 只 包含 机 床 控制 事件 
w 钻 孔 于 创建 基于 特征 加 工 的 模板 ， 而 非 意 在 创建 工序 
出 铣 孔 于 创建 基于 特征 加 工 的 模板 ， 而 非 意 在 创建 工序 





















































第 3 章 她 类 零件 和 铣 螺 纹 加 工 编程 实例 外 


3.2 法 兰 孔 加 工 编程 


在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 沫 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ” 打开 光盘 “HC-Examples” 
文件 夹 中 的 HC-13 文件 ， 如 图 3-1 所 示 。 
1， 加 工 任务 概述 
法 兰 孔 零件 加 工 ， 外 形 已 进行 线 切 割 加 工 ， 顶 面 和 底 
面 磨 好 , 材料 为 45 钢 , 机 床 选 择 850 数控 铣 进行 钻 孔 加 工 ， 
全 部 尺寸 的 公差 为 40.05mm。 
2， 工 艺 方案 
1) 钻 孔 加 工 , 可 使 用 台 虎 钳 装 夹 或 定制 夹具 , 钻 通 孔 ， 
工件 底部 去 掉 垫 块 悬空 一 段 高 度 。 图 3-1 图 形 HC-13 
2) 刀具 选择 中 心 钻 和 D12 钻 嘴 。 
a) 使 用 定 心 钻 对 6 个 孔 定 位 ， 使 用 D10 中 心 钻 或 D10R5 以 内 的 球 刀 。 
b) 深 钻 孔 外 6 个 通 孔 ， 使 用 D12 钻 嘴 。 








































































































3.2.1 定 心 钻 定位 加 工 
定 心 钻 定位 加 工 主要 用 来 定位 ， 可 以 钻 出 精度 较 高 的 孔 。 定 位 使 用 中 心 钻 或 球 刀 ， 主 要 
] 于 引 正 钻 嘴 。 
国 加 进入 加 工 模块 。 在 功能 区 单 击 “ 应 用 模块 ”一 加 工 “及 ”按钮 或 按 快捷 键 
CTRL+ALT+M， 进 入 加 工 模块 ， 系 统 弹出 “加 工 环 境 ” 对 话 框 ， 如 图 3-2 所 示 。 选 择 “CAM 
会 话 配置 ”和 “要 创建 的 CAM 组 装 ”后 单 击 “ 确 定 ”按钮 启用 加 工 配 置 。 






































a 

























































































CAM 会 话 配置 人 


cam_express 





浏览 组 装 部 件 今 








图 3-2 ”加 工 环境 设置 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


区 加 创建 程序 组 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”~ 创建 程序 “ 鄙 ” 按 钮 ， 如 图 3-3 所 示 操 作 。 














类 型 和 
hole_ ma - 
一 一 
程序 子 类 型 | A 开始 事件 人 站 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 口 
岛 , i 名 称 撞 ] 7 所 
提 ) c3 操作 员 消息 证 NC_PROGRAM 
C= 操作 员 消息 状态 [一 > 国 未 有 项 
人 LN [a PROGRAM 
之 输入 新 名 称 [a SPOTDRILL 
NC_PROGRAM ~ 号 
名 称 3. 单 击 “ 确 定 ”|^ [4. 单 击 “ 确 定 ” 长 
到 
EN se || ww Ee | ws 中 


图 3-3 ”创建 程序 组 
国 加 名 | 建 刀 具 。 通 过 对 图 形 分 析 ， 了 和 孔 直 径 是 D12， 定 位 使 用 D10 中 心 钻 或 DI10RS 以 内 的 


球 刀 。 
在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 弹 ” 按 钮 ， 如 图 3-4 所 示 操 作 。 

















国人 ^ 


ee ? l 
hole_making L BD 














IA 
并 Tl TD 
pL EA CR 
从 库 中 调用 刀具 
尺寸 入 
(D) 直径 10. 0000 
(IA) 夹 角 60. 0000， 
二 (BA) 刀 锥 角度 0. 0000， 
(BD) 刀 铃 直径 0. 0000， 
(TD) 刀 尖 直径 3. 1500， 
(TD 刀 从 长 度 4. O0000! 
(PA) 刀 关 角度 118. 0000， 
(PD 刀 关 长 度 0. 9463! 
由 长 度 50. 0000， 
刀刃 2 
名 称 
预览 入 
加 预 5 示 | 
EN| sn | | ws EN 二 





3-4 创建 刀具 


04 设置 加 工 坐 标 系 和 几何 体 。 进 入 加 工 模块 后 ， 在 几何 视图 中 有 一 个 默认 的 坐标 系 和 
几何 体 ， 如 图 3-5 所 示 。 双 击 “MCS_MILL”， 进 入 “Mill Orient” 对 话 框 ， 安 全 距离 设置 30。 
如 图 3-6 所 示 ， 单 击 “ 确 定 ” 完 成 设置 。 
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第 3 章 ”她 类 零件 和 铣 螺 纹 加 工 编程 实例 外 


























机 床 坐 标 系 入 

Y 指证 MCS 加 | 

细节 v 
参考 坐标 系 
安全 设置 人 

好 | 工序 导航 器 - 几何 一 一 
和 安全 设置 选项 生动 下面 -| 

请 GEOMETRY 安全 距 高 30 0000!| 

国 未 用 项 
gsN = MCS_MILL 下 限 平面 A 
启 殴 WORKPIECE 避让 v 
这 
He 布局 和 图 层 My 
3-5 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 图 3-6 “Mill Orient” 对 话 框 








双击 “WORKPIECE”， 进 入 铣削 几何 体 对 话 框 ， 如 图 3-7 所 示 设 置 部 件 和 毛坯 。 








几何 体 人 
久 选择 对 象 (1) 
定制 数据 
添加 新 集 
列表 
拓扑 结构 
从 毛坯 几何 体 DX 
类 型 人 
[E23 四 





方向 v 

限制 人 

zM-| 0.0 0. 0000 

偏 置 人 

奢 EH cAR|5. 单 击 “ 确 定 ” 名 偏 轩 0. 0000， 
布局 和 图 层 v IPW 位 置 v 





图 3-7 设置 部 件 和 毛坯 























国 加 创建 工序 一 一定 心 钻 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 容 ”按钮 ， 进 入 “创建 
工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”的 定 心 钻 背 ，“ 位 置 ” 项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 
3-8 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “ 定 心 钼 ”对话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 3-9 所 示 。 
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及 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 









































几何 体 入 
几何 体 | WoORKPIECE ”~ [2 
= 
指定 竺 征 几何 体 中 | 
工具 
刀 轨 设置 人 
类 型 x [| qd 
[hole making 加 ss eon 
循环 | 外 | 
工序 子 类 型 入 | 一 - 
rg 切削 参数 
全 站 和 捞 箭 证 肯 过 
二 Re 非 切 前 移动 记 
yj 
TT xc 到 A EE 
尚 王 虞 团 适用 于 切削 的 磁 接 检查 
位 置 加 过 切 检查 
程序 机 床 控制 v 
7 县 程序 v 
几何 体 WORKPIECE 车 述 v 
方法 DRILL METHOD 选项 v 
pa ge 操作 入 
SPOT.DRILING ] EL 
ES | sa |[ ws | Bm 
3-8 “创建 工序 ”对 话 框 图 3-9 “ 定 心 外 ”对话 框 














国 如 指定 特征 几何 体 。 在 “ 定 心 钻 ” 对 话 框 单 击 指定 特征 几何 体 多 按钮， 弹出 “特征 几 
何 体 ”对 话 框 。 在 工作 区 选择 图 形 中 要 定位 的 孔 或 圆 弧 ， 如 图 3-10 所 示 。 在 “特征 几何 体 ” 


对 话 框 中 设置 “深度 ”为 2.0000， 如 图 3-11 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返回 “ 定 心 销 ”对 话 框 。 





上 








上 



































公共 参数 入 
处 理 中 工件 3 ~ 
Machining Area FACES_CYLINDER_1 
切 前 参数 和 
控制 点 处 理 中 特征 - 
中 心 孔 入 
YY 选择 对 象 四 :2 
深度 2.0000| 节 | 
118. 0000 
“ 
反 向 | 关 
列表 入 
Hem 。 Depth Tip Angle x 
4 2.000 118.000 和 | 霸 
3 2.000 118.000 国 
6 2.000 118.000 = 
«| mm Ws Ee 上 时 
号 
预览 v 
序列 入 
优化 Ee ~ 
重新 排序 列表 IC 
| Na 
反 序 列表 x 
图 3-10 ”选择 孔 或 圆 孤 图 3-11 “特征 几何 体 ” 对 话 框 
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第 3 章 ， 孔 类 零件 和 铣 螺 纹 加 工 编程 实例 外 





7 切削 参数 。 单 击 切 削 参 数 函 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ” 
置 参数 ， 如 图 3-12 所 示 。 




















第 路 | 作 量 更 多 

延伸 路 径 入 
项 仿生 | 下 高 -| 
中 高 |_ 1. 0000! 
Rapto 信和 本 >| 
下 高 0. 0000| 
底 仿 寺 | 中 这 -| 
中 高 | _0. 0000! 





THHI 


图 3-12 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 术 

















国 妈 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 昌 控 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 











[| 





度 ” 输 入 2000.000,“ 切 前” 下 的 “ 进 给 率 ” 输 入 100.0000， 如 图 3-13 所 示 。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 上 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 3-14 所 示 。 












































EE 
自动 设置 v 
主轴 速度 x 
团 主 抽 二 度 (rpm) |2000. 000| i 
本 退 刀 速度 (%6) | 0. 0o000!| 
更 多 v 
进 给 率 人 
加 100. 0000| mmpm ~| 吕 | 目 
快速 

更 多 v 
单位 
EL 














图 3-14 ”生成 刀 轨 


TEHI 











图 3-13 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 术 



































选项 卡 设 


“主轴 速 


加 品 刀 具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “ 售 ” 
按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ” 仿真 效果 如 图 3-15 所 示 。 











3-15 3D 动态 仿真 

















<<<<< 109 
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3.2.2 钻 深 孔 D12 通 孔 





区 到 建 程序 组 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 





开始 事件 
操作 员 消息 








从 创建 刀具 1. 选择 该 类 型 轩 网 
类 型 入 
hole_making 

库 人 
从 库 中 调用 刀具 og 





取消 


Ea 本 





区 
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”一 创建 程序 “ 吴 ” 按 钮 ， 如 图 3-16 所 示 操 作 。 


-一 [一 > 


回 操作 员 消息 状态 

















> 


创建 程序 组 
国 开 名 建 刀 具 。 通过 对 图 形 分 析 , 孔 直径 是 D12, 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀 
按钮 ， 如 图 3-17 所 示 操 作 。 






名 称 
NC_PROGRAM 

国 未 用 项 

? 国 PROGRAM 

¥ [a SPOT_DRILL 

v [a DRILL 
¥ [a COUNTERSINK 
Y 国 COUNTERBORE 


| 显示 新 建 程序 组 
W 局 DEBUR 











| . 
pA CR FD 
尺寸 入 
(D) 直径 12. 0000! 
(PA) 刀 关 角度 118. 0000! 
(PD 刀 尖 长 度 3. 6051! 
(CR) 拐角 半径 0. 0000' 
(长 度 80. 0000 
(FU 刀刃 长 度 35. 0000! 
刀刃 2 


到 4. 输入 刀具 各 参数 什 


回流 














3-17 创建 刀 























目 . 66 泣 3?? 


B 吕 创建 工序 一 一 钻 深 孔 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 戎 ”按钮 ， 进 入 “创建 
工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”的 钻 深 孔 这 ,“ 人 位置” 项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 
3-18 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “ 钻 深 孔 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 









































“运动 输出 ”设置 为 “机 床 加 工 周明 




















如 图 3-19 所 示 。 选 择 “ 钻 ， 深 和 孔 ”弹出 “循环 参数 ”对 计 
为 2.0000， 如 图 3-20 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 
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人 在 [2 






































o 


5 框 ， 设 置 “ 步 进 ” 的 “最 大 昌 
返回 “ 钻 深 筷 ” 对 话 杠 


循环 ”下 拉 菜 单 中 可 以 选择 不 同 的 循环 方式 ， 


E 离 99 





第 3 章 她 类 零件 和 铣 螺 纹 加 工 编程 实例 铺 


克 钻 深 孔 - [DEEP_ HOLE_DRILLING] X 
































几何 体 入 
ER 下 | Fr fr | 
几何 体 [woRkplecE "| 闻 疙 
指定 特征 几何 休 多 
工具 v 
A 2 刀 轨 设置 和 
2 方法 DRILLMETHOD =|| 闽 j| 乌 
下 [= 
[hole_making 2 = 
运动 办 出 机 订 jn 工 周期 ~ 
人 深 oe 
i 人 和 它 
U Qo me 
Da 切 剖 基数 钻 ,文本 翅 切削 条 件 和 
i vc 钻 , 埋头 孔 一 站 
艳 人 冰冰 瑟 证 出 非 切 前 移动 i 回 选 项 
深 态 
商 国 而 志 azpax 上 5 弄 上 | 电 本 
加 适用 于 切削 的 碰 捷 桥 钻 , 攻 丝 , 浅 
vn 团 过 切 检查 钻 , 攻 丝 , 深 团 活动 
程序 PROGRAM_2 钻 , 攻 丝 , 断 悄 go ey 
PR 1 ee 驻守 模式 秘 
J D12-H 巾 力 Ee 外 , 匀 , 拖 动 E34 1. 0000， 
几何 体 WORKPIECE sr 钻 , 尔 ,不 拖 动 
摘 述 钻 , 这 背 尝 步 进 入 
方法 DRILL METHOD 选项 钻 , 包 ,手工 过 人 
名 称 操作 SEE 全 Le 4 
R 及 人 
[ | 区 最 大 距 高 2.0000l mm ~ 
DEEP_HOLE_DRILUNG | 有 | 5 年 区 Ce J 


图 3-18 “创建 工序 ”对 话 框 图 3-19 “ 钻 深 孔 ”对 话 框 图 3-20 “循环 参数 ”对 话 村 

加 时 指定 特征 几何 体 。 在 “ 钻 深 孔 ” 对 话 框 中 单 击 指定 特征 几何 体 电 按钮 ， 弹 出 “特征 
几何 体 ” 对 话 框 。 在 工作 区 选择 图 形 中 要 定位 的 孔 或 圆 弧 ， 如 图 3-21 所 示 。 在 “特征 几何 体 ” 
对 话 框 中 可 以 看 到 孔 的 各 参数 都 自动 显示 出 来 ， 如 图 3-22 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返回 “ 钻 深 
孔 ” 对 话 框 。 











TEHI 























T 








上 

















好 特征 几何 体 DX 








处 理 中 工件 局 部 
Machining Area FACES_CYLINDER 1 ~ 站 
切 剖 参 数 区 
控制 点 | 加 工 特征 ~ 
底部 余 量 | 0.0000， 
刀具 驱动 点 
相交 策略 
特征 入 
YY 选择 对 象 四 此 中 
W 指定 方位 到 
直径 12. 0000， 
15. 0000'|@ 
eS 直 0. 0000'|@ 
深度 限制 通 孔 ~| 国 
反 向 尖 
列表 入 
lem Diameter Depth Stat Di X 
1 12.000 15.000 0.00 ^ [天 | 
3 12.000 15.000 0.00 国 
3 12.000 15.000 0.00 ~ 和 
«| Ln > 号 
号 
预 泡 v 
序列 入 
优化 最 接近 ~ 
重新 排序 列表 G 
到 序列 表 p39 








[en 





3-21 选择 孔 或 贺 弧 图 3-22 “特征 几何 体 ” 对 话 








| 
[FEHI 
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加 量 切 削 参 数 。 单 击 切削 参数 画 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 参数 ， 如 图 3-23 所 示 。 

加 昌 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速 订 旨 按钮 ， 进 入“ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 度 ” 
输入 800,“ 进 给 率 ” 输 入 100。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 号 按钮 生成 万 轨 ， 如 图 3-24 所 示 。 

苔 型 刀具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “ 盆 ” 


按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ” 对 话 框 , 选择 “3D 动态 仿真 ”仿真 效果 如 图 3-25 所 示 。 单 击 “ 文 


























































































































件 ” = “保存 ” 3 “ 亢 存 为 地 保存 图 档 为 HC-13A。 
策略 余 有 量 更 多 ”> 
延伸 路 径 人 
顶 偏 置 距离 
中 高 1. 0000!| 上 
Rapto 人 篇 置 自动 和 
底 仿 置 距 高 
距 高 2. 0000! 
相交 人 | 加 
| 取消 
图 3-23 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 图 3-24 生成 刀 轨 图 3-25 ”3D 动态 仿真 

















3.2.3 ”NC 后 处 理 


后 处 理 功 能 可 生成 一 个 机 床 可 以 识别 的 NC 文件 。UG 提供 了 两 种 后 处 理 器 : 通用 图 形 
后 处 理 器 (GPM) 和 UG 后 处 理 器 (UG/POST)。 通 常情 况 下 ， 在 UG 加 工 环境 中 ， 直 接 使 
用 UG/POST 进行 后 处 理 是 最 简便 的 一 种 方法 。 

在 工序 导航 器 中 右 击 程序 组 ， 或 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 后 处 理 “ 强 ”按钮 ， 弹 出 “后 
处 理 ” 对 话 框 ， 如 图 3-26 所 示 。 软 件 默认 的 后 处 理 器 不 适合 我 们 工作 中 使 用 ， 所 以 把 工厂 常 
用 的 后 处 理 器 文件 进行 指定 或 更 换 。 

































































后 处 理 器 大 
WREEDOMAANS 
MILL_3_AXIS 
MILL_3_AXIS_TURBO 软件 默认 的 
MILL4_AXIS 后 处 理 器 

MILL_S_AXIS 


LATHE_2_AXIS_TOOLTIP 
LATHE_2_AXIS_TURRET_REF 
MILLTURN 


浏览 以 间 找 后 处 理 句 今 

输出 文件 w 

设置 4 
| 应 用 || 取消 








ll 


图 3-26 “后 处 理 ” 对 话 村 
1) 在 “后 处 理 ” 对 话 框 中 单 击 浏览 以 查找 后 处 理 器 ” > 按钮 ， 找 到 计算 机 硬盘 中 的 
后 处 理 文 件 夹 的 后 处 理 器 ,选择 “点 OK 使 用 ”。 这 种 方式 只 是 临时 使 用 后 处 理 器 ， 下 次 再 打 
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开 图 档 或 打开 另 一 个 图 档 时 ， 需 要 再 重新 指定 。 
2) 打 开 D:\Program Files\Siemens\NX 12. 0IMMACH\resource 路 径 , 找到 文件 夹 postprocessor 
右 击 并 选择 “删除 ”， 复 制 光盘 里 的 后 处 理 文件 夹 postprocessor ， 粘 贴 到 D:\Program 
Files\Siemens\NX 12. 0\MACH\resource 路 径 中 ， 设 置 后 如 图 3-27 所 示 。 
3) 复制 光盘 里 的 后 处 理 文件 夹 postprocessor， 粘 贴 到 DD:\ 中 ， 在 环境 变量 里 新 建 一 个 变 时 
名 UGIL CAM _ POST _DIR, 变量 值 D:\Postprocessor\\, 使 用 指定 的 后 处 理 文件 , 重启 UG 生效 。 
后 处 理 器 和 
大 机 二 
DENG DA 
4 机 高 速 post 
普通 机 Post 三 


8 号 高 速 机 Post (MAKINO) 
自动 澳 刀 ju 恒 



















































































员 | 



































~ 





浏览 以 音 找 后 处 理 器 


输出 文件 Vv 
设置 Vv 

















图 3-27 更 改 后 的 后 处 理 器 

BE 加 执行 后 处 理 。 在 工序 导航 器 中 右 击 程序 组 ， 单 击 “ 后 处 理 ” 如 图 3-28 所 示 ; 或 在 
功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 后 处 理 “ 映 ”按钮 ， 弹 出 “后 处 理 ” 对 话 框 ， 如 图 3-29 所 示 。 选 择 
三 鞭 系 统 后 处 理 器 ， 文 件 名 为 HC-13Al。 























































































































人 
县 动 程序 单 (NX3-4.0) 
浏览 以 查找 后 处 理 器 » 
3 人 
于 半 全 | [on 13Al 
1 向 sPO| 豚 编辑 .…. ~ 和 ea 
站 国 pPROGR 时 前 各 文件 扩展 名 
二 DEEI 豚 得 制 8 v 浏览 以 豆 找 蝙 测 文件 
肘 、 删 除 设置 A 
紧 i 单位 经 后 处 理 定义 v 
及 生成 榜 出 球 心 
且 并 行 生成 习 列 出 纺 册 
3 输出 警告 经 后 处 理 定义 ~ 
检查 工具 经 后 处 理 定义 ~ 
hs 后 处 理 N 
插入 了 应 用 || 取消 
图 3-28 右 击 执行 后 处 理 图 3-29 “后 处 理 ” 对 话 框 

































































1) 后 处 理 器 :从 列表 中 选择 一 个 后 处 理 的 机 床 配置 文件 。 因 为 不 同 广 商 生产 的 数控 机 
床 其 控制 参数 不 同 ， 必 须 选择 合适 的 机 床 配 置 文件 。 
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2) 输出 文件 ， 指定 后 处 理 输出 程序 的 文件 名 称 和 路 径 。 可 以 在 环境 变量 里 新 建 一 个 变 
量 名 UGIL CAM_POST_OUTPUT_DIR， 变 量 值 DNNC， 可 以 指定 后 处 理 文件 路 径 。 

3) 输出 单位 : 可 选择 米 制 或 英制 单位 。 

4) 列 出 输出 : 激活 该 选项 ， 在 完成 后 处 理 后 ， 将 在 屏幕 上 显示 生成 的 程序 文件 。 

完成 各 项 设 定 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 进行 后 处 理 运 算 ， 生 成 程序 指定 路 径 的 文件 
名 的 程序 文件 ， 如 图 3-30 所 示 为 后 处 理 后 的 HC-13Al 程序 。 


虽 儿 中 电钻 X 国 鸣 国 = 


%(kin ech. By Administrator. Date: Fri Feb 17 
21: 14: 26 >) 

08188(HC-13A1.nc E:\HC-Examples\HC-13A.prt) 

G21 

G17646649686G99 

























































































G691628z8. 

G8G98G54 

(*** Start path: SPOT_DRILLING with tool: D10-ZXZ ***) 

(Tool_ Name=D18-ZXZ RPM=2888) LI 
(TD=18.68 CR=0.00 FL=8.96) 

GB8X-59.Y9. 

S28000MG3 

G98G681X-58.Y8.Z-2.R1.F188. 

X-25.Y43.301R1. 

X25.R1. 














图 3-30 后 处 理 后 的 程序 文件 





3.2.4 工程 师 经 验 点 评 


本 例题 通过 一 个 综合 练习 来 复习 前 面 讲解 的 定 心 钻 和 深 钻 孔 操 作 ， 
的 选 万 ， 特 别 要 注意 钻 孔 的 进 给 率 和 转速 参数 。 


3.3 压板 螺纹 孔 加 工 编程 


在 UGNX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ” 打开 光盘 “HC-Examples” 
文件 夹 中 的 HC-14 文件 ， 如 图 3-31 所 示 。 白 色 是 部 件 ， 灰 色 是 毛 坏 ， 如 已 在 几何 体 中 设置 
好 部 件 和 毛坯 , 按 快 捷 键 CTRL+B (隐藏 )、CTRL+SHIFT+K( 显 示 ) 进 行 显示 切换 。 按 CTRL+B 
(隐藏 〉, 单 击 白色 ， 再 单 击 “ 确 定 ” 隐 藏 ， 如 图 3-32 所 示 。 








: 孔 定 位 和 钻 和 孔 


HH 中 
ian 
hr 
计 

























































































砚 


3-32 ”隐藏 毛坯 





图 3-31 图 档 HC-14 
1， 加 工 任 务 概 述 
零件 螺纹 孔 加 工 ， 外 形 已 加 工 好 ， 需 要 攻 螺 纹 的 孔 也 外 好 了 底 孔 D8.5， 材 料 为 铝 合金 ， 
机 床 选择 850 数控 铣 进行 攻 螺 纹 加 工 。 
2， 工 艺 方案 
1) 螺纹 也 加工 ， 可 使 用 台 虎 钳 装 夹 或 定制 夹具 。 
2) 刀具 选择 M10 丝 攻 ， 完 成 4 个 攻 螺 纹 。 




















> 
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3.3.1 攻 螺 纹 


区 加 创建 刀具 。 图 3-32 中 箭头 是 4 个 M10 的 螺纹 孔 , 图 档 中 已 用 D8.5 的 钻 嘴 钻 好 底 孔 ， 
创建 好 M10 的 刃具， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “给 ”按钮 ， 如 图 3-33 所 示 操 作 。 































工具 | 7 柄 | 交 # 器 | 更 多 
从 创建 刀具 1. 选择 该 类 型 Xx 图 例 和 
类 型 人 ND 
hole_making ~ 1 FL er SE 
库 
: mT 
从 库 中 调用 刀具 og 
尺寸 人 
NE 清和 | 2 选择 刀具 子 类 型 CO) 直径 10. 0000' 
刀具 子 类 型 (ND) 到 部 直径 8. 0000! 
2 (A) 交角 90. 0000， 
/hh (TD) 刀 关 直径 6. 0000! 
时 钙 半 由 忆 (TD 刀 尖 长度 2. 0000， 
6] 局 -人 (B) 锥 角 0. 0000! 
多 bl (TDD) 维度 直径 距 高 0. 0000! 
出 长度 100. 0000， 
位 置 A 刀 长 度 20. oo 
3. 输入 刀具 - 
ce wa . 输入 刀具 各 参数 值 | 工 5000 
名 称 入 入 
AID 回 预 疙 2 示 | 人 
EN | Lm 
图 3-33 ”创建 刀 






































区 加 创建 工序 一 一 攻 螺 纹 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 葫 ”按钮 ， 进 入 “创建 
工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”中 的 攻 螺纹 此,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 
图 3-34 所 示 。 单 击 “确定 ” 弹出 “ 攻 丝 ”对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 3-35 所 示 。 


















































闪 攻 丝 - [TAPPING] x 
几何 体 人 
几何 体 WORKPIECE | 站 人 
指证 特征 几何 休 时 
到 * 
类 型 六 刀 轨 设置 hk Ey 
RI oD = |[ 记 ,| 
RE 总 疗法 [DRM METHOD |B | 
- 运动 输出 | 机 床 加 工 周期 ~ 
工序 子 类 型 入 让 1 
U 志 F 
曾 妆 这 并 GD 切削 参数 | 支 
UE [| a 
TT xc TE 非 切 章 移动 | 留 
苘 国 业 瀣 i 权 
ew 司 适用 于 切削 的 碰撞 检查 
位 置 和 和 
程序 PROGRAM _3 
机 床 控制 v 
刀具 M10 (丝锥 ) 
程序 v 
几何 体 WORKPIECE i > 
方法 DRILL METHOD 选项 sy 
名 称 人 操作 入 
|TApPING 旷 |5、 
EN | ss || ws ES w 
3-34 “创建 工序 ”对 话 框 图 3-35 “ 攻 丝 ”对 话 框 
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l 

















B 品 指 定 特征 几何 体 。 在 “ 攻 丝 ”对 话 框 中 单 击 “ 指 定 特征 几何 体 ”地 按钮 ， 弹 出 “ 特 


征 几 何 体 “对 话 框 ， 设 置 “ 牙 型 和 螺 
纹 尺寸 ” 的 “大 小 ”选择 “M10x1.5”， 在 工作 区 选择 图 








所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返回 “ 攻 丝 ”对 话 框 。 





4 切削 参数 。 单 
置 参数 ， 如 图 3-37 所 示 。 
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[ZI 











?9 为 “从 表 六 设置 “成 形 ” 为 “Metric” ( 米 引 


所 >， 螺 

















从 特征 几何 体 DX 
公共 参数 入 国 
处 理 中 工件 局 部 
Machining Area | FACES_CYLINDER 1 学 

切 前 参数 人 
控制 点 处 理 中 特征 ~ 
牙 型 和 曝 距 从 表 本 
成 形 Metric 
旋转 右手 ~ 
1. 5000! | 鲍 
特征 人 
YY 选择 对 象山 :> 
YY 指定 方位 kt 
8. 50001 | [ee 
S 9. 5250'| 久 
深度 限制 穿 过 ME 
反 向 pe 
螺纹 尺寸 入 
标准 Metric Coarse MM 
大 小 M10 x15 bd 
径 向 进 刀 0.75 Es 
2 10. 0000! | 辑 
8. 3440! EY 
9.52501| 久 
1 | 旬 
列表 入 
tem ”Tap Drill Size Length pitcl X 
8.500 9.525 ie 否 
2 8.500 9.525 1 于 
过 8.500 9.525 了 
< mall | 上 号 
I 
预 点 入 
名 未 2 
店 友 lI BE 














A 3 


图 3-36 特征 几何 体 





形 中 要 攻 螺 纹 的 孔 或 圆 弧 ， 如 图 3-36 





切削 参数 画 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 





ED 


进 给 率 和 速度 。 


攻 螺 纹 的 进 给 


第 3 章 ”她 类 零件 和 铣 螺 纹 加 工 编程 实例 外 


























公式 F=sp 计算 。 


1 开 
如 图 3-38 所 示 。 





LILH 
LI 

















式 中 下 是 进 给 率 、 
给 率 和 速度 ”对 话 框 ,，“ 主 有 


0 





s 是 主轴 转速 、p 是 螺 距 。 















































率 和 速度 特别 重要 ， 主 轴 转 速 和 进 给 速度 一 定 要 根据 
单 击 进 给 
速度 ”输入 $0.0000,“ 进 给 率 ” 的 “切削 ”输入 75.0000， 








合 率 和 速度 时 按 钮 ， 弹 














从 进 给 率 和 训 度 x 
自动 设置 入 
设置 jn 工 数据 多 
素面 速度 (smm) 0. 0000， 
每 具 进 给 量 0. O000! 
从 切削 参数 x 3 
第 咯 ” 会 量 更 多 A 
度 
E Er 
延伸 路 径 A 本 主轴 速度 (rpm) 50. 0000! 目 | 
项 企 秆 距 襄 去 刀 速度 99) 0. 0000! 
距 高 1. 0000' 更 多 v 
Rapto 偏 置 距 高 
一 一 进 给 率 
中 高 | 0. 0000 人 l 
康 仿 是 中 六 引 切 前 75. 0000! mmpm | 红 
距 训 1.0000 锯 束 Y 
更 多 v 
单位 v 
图 3-37 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 图 3-38 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 

















单 击 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 








如 图 3-39 所 示 。 








区 








3-39 ”生成 刀 轨 








加 品 刀 具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “ 售 ” 











按钮 ， 进 入 “有 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ”。 
天 音 徘 “文人 299 os “保存 ” 二 “另存 为 ”， 





3.3.2 NC 后 处 理 


E2 执 行 后 处 理 。 在 了 
E 区 单 击 “主页 ”一 后 处 理 “ 观 ”按钮 ， 红 








会 
月 忆 














[ 序 导 航 器 右 击 程序 组 ， 单 击 “ 后 处 理 ” 
出 “后 处 理 ” 对 话 框 ， 如 图 3-41 所 示 。 


























机 床 相 匹配 的 自动 换 刀 后 处 理 器 ， 文 件 名 为 HC-14A1。 





注意 仿真 效果 看 不 出 螺纹 的 效 
保存 图 档 为 HC-14A。 

















E”， 如 图 3-40 所 示 ; 或 在 功 
选择 跟 
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= 了 国 ESERRW 一 
时 如 SPOTD| 时 和 a 
= 了 PROGRAM| 又 奖 切 
时 大 DEEPH| 卜 复制 v 
一 国 PROGRAM| 又 出 除 

外 各 TAPPINI 取 重 六 名 v 








影 生成 
且 并 行 生成 
5e 重 温 
名 忌 至 八 


插入 » 














图 3-40” 右 击 执行 后 处 理 

















[CE 
后 处 理 器 入 国 


| 小 机 高 副 Post 
| 普通 机 post 
8 写 高志 Post (MAKINO) 
| 自动 换 刀 ju 


富 动 程序 单 (NX3-4.0) 


浏览 以 查找 后 处 理 器 


输出 文件 入 
文件 名 

| DANCNHC-14A1 

文件 扩展 各 nc 

浏览 以 查找 边 出 文件 > 


Es || ww 
图 3-41 “后 处 理 ” 对 话 框 














完成 各 项 设 定 后 ， 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 系 统 进 行 后 处 理 运算 ， 生 成 程序 指定 路 径 的 文件 








名 的 程序 文件 。 








继续 用 相同 的 方法 后 处 理 PROGRAM_2、PROGRAM 3 程序 组 。 攻 螺纹 程序 处 到 





HC-14A3 程序 如 图 3-42 所 示 。 





TH 


出 来 的 














国 | 吃 | 中 | 明和 访 | x | 由 











凶 国 - 





21:56:36 2817) 


G21 
G17648G49688G98 
G9162870. 
G8698G54 


(TD=19.98 CR=8.80 
GO0X35 .848Y18.712 
S56Me3 








%(kinci Tech. By Administrator. Date: Fri Feb 17 


08188(HC-14A3.nc E:\HC-Examples\HC-14A.prt) 


(*** Start path: TAPPING with tool: M1@ ***) 
(Tool_Name=M16 RPM=56) 


FL=29.69) 


G98684X35.848Y18.712Z-11.525R1.F79. 
G84X35.848Y-18.7127-12.525R1. 


了 


川 























区 











3.3.3 工程 师 经 验 点 评 





本 例题 重点 讲解 攻 螺纹 加 工 方法 的 创建 和 参数 设置 ， 攻 螺纹 特别 要 注 
合 ， 一 定 要 用 公式 算出 来 的 进 给 和 转速 。 








3.4 复习 与 练习 


3-42 ”程序 文件 


| 


意 进 给 和 转速 的 配 








完成 图 3-43 所 示 零 件 CLX-1Lprt) 的 孔 定 位 、 钻 孔 和 攻 螺 纹 加 工 操作 的 创建 。 
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3-43 图 





LX-1 


加 和 = 维 零件 加 工 编程 实例 


4.1 固定 板 加 工 编程 


在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ” 打开 光盘 “HC-Examples” 
文件 夹 中 的 HC-15 文件 ， 如 图 4-1 所 示 。 

1， 加 工 任务 概述 

固定 板 零件 加 工 ， 毛 坯 为 立方 块 ， 材 料 为 铝 料 。 外 形 、 
内 止 槽 和 和 孔 要 加 工 。 

2， 工 艺 方案 

1) 材料 为 铝 料 ， 刀 有 具 选择 白 钢 刀 或 铝 专用 刀 ,， 通 过 分 析 要 
加 工 部 位 的 大 小 来 选择 D16 刀具 ， 进 行 粗 加 工 外 形 和 内 目 模 。 图 4-1 零件 图 HC-15 

2) 进行 孔 定 位 。 

3) 使 用 钻 嘴 钻 通 孔 。 

4) 使 用 D8 或 D10 平 刀 进 行 精 加 工 。 


4.1L1 内 叫 槽 粗 加 工 


创建 平面 铣 方法 进行 粗 加 工 ， 使 用 D16 平 刀 。 

区 时 进入 加 工 模块 。 在 功能 区 单 击 “ 应 用 模块 ”二 加工“ 上 z ”按钮 ， 或 按 快 捷 键 
CTRL+ALT+M, 进入 加 工 模块 。 进 入 加 工 模块 时 ,系统 会 弹出 “加 工 环境 对话 框 ,“CAM 
会 话 配置 ”设置 为 “cam_general”,“ 要 创建 的 CAM 组 装 ” 设 置 为 “mill_planar”( 和 平面 铣 )， 
然后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 启用 加 工 配置 。 

划 弄 创建 程序 组 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”二 创建 程序 “ 吓 ”按钮 ， 如 图 4-2 所 示 操作 。 



















































































































































































































































































你 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 
型 J 六 
1. 选择 该 类 型 
旦 序 子 尖 刑 开始 事件 mi 辐 未 用 项 
程序 子 类 型 人 开始 事 两 EGRAM 
网 操作 员 消息 Oh v CaOGRAM 


操作 员 消 息 状态 








aa [> [一 >》 区 [ 呈 示 新 建 各 组 
名 称 2 输入 新 名 称 人 摘 述 入 有 
PROGRAML_1 Ed 
35 单 击 “确定 ” 应 用 取消 4. 单 击 “确定 ? 取消 三 


图 4-2 创建 程序 组 
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l 





区 加 创建 刀具 。 在 功能 区 单 击 “主页 





”一 创建 刀具 “ 弹 ” 按 钮 ， 如 图 4-3 所 示 操 作 。 


[055 歼  X 





I 具 | 刀 柄 | 夹 器 | 更 多 


Hh: 


Ri DF pb- 一 =-_Rl 


尺寸 人 
(D) 直径 12. 0000! 
(RD) 下 半径 0. 0000! 
(B) 锥 角 0. 0000 
(A) 关 角 0. 0000! 
(U 长 度 75. 0000! 
(FU 刀刃 长 度 0. 0000 
刀刃 

预览 

园 预览 





双击 “MCS_MILL”， 弹 出 “Mill Orient” 


EFT xi 
1. 选择 该 类 型 二 
mill_planar - 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 py 
从 库 中 调用 设备 1? 泊 
ee ~ = 
加 Z & Ls 
L 归 芒 叫 内 
位 置 人 
刀具 GENERIC_MACHINE ~ 
| D16 
| EE en | 
图 4-3 创建 刀具 
加 曙 设 置 加 工 坐标 系 和 几何 体 。 在 几何 视图 中 ， 
对 话 框 ,“ 安 全 距离 ”设置 为 30， 单 击 








在 几何 视图 中 ， 双 击 “WORKPIECE”， 弹出“ 
何 体 和 毛坯 几何 体 。 


oe 


A ls 1 单 击 指定 部 件 、 

指定 部 件 AS 

指定 毛坯 3. 单 击 指定 毛坯 [LSD 已 

指定 检查 ® Vv 
偏 置 人 
部 件 偏 置 四 
摘 述 入 


材料 : CARBON STEEL 


布局 和 图 层 5. ee “确定 ” 
2 取消 


图 4-4 指定 部 件 








120 >>>>> 


“确定 ”完成 设置 。 


工件 ”对 话 框 ， 如 图 4-4 所 示 设 置 部 件 几 


2. 在 工作 区 选择 图 形 
为 部 件 





定制 数据 v 
添 h0 新 倚 委 
列表 v 
拓扑 结构 Y 

确定 取消 







类 型 


钱 包容 块 
方位 YY 
限制 入 
XM-| 1.0000 XM+| 1. 0000 
YM-| 1.0000， YM+| 1.0000! 
ZM- 0. 0000! ZM+ 0. 0000， 
IPW 位 置 v 
ES | ws 
和 毛坯 


钮 ， 设 置 “ 


区 吕 加 工 方法 参数 设置 




















了 


二 “确定 ”完成 设置 。 


从 铣削 方法 


余 量 


外 公差 

刀 轨 设置 

切削 方法 : END MILLING 
进 给 


选项 





。 双 击 “MILL ROUGH”， 弹 日 





x 


人 
0.2000l 弛 | 
人 




















"= JE 




















图 4-5 粗 加 工 参 数 设 置 























区 加 创建 工序 





第 4 章 二 维 零件 加 工 编程 实例 三 





和 “铣削 方法 ”对 话 框 ， 设 置 粗 加 工 
参数 ， 设 置 “部 件 余 量 ” 为 0.2000， 如 图 4-5 所 示 。 在 “铣削 方法 ”对 话 框 中 单 击 进 给 i- 按 
给 率 ” 的 “切削 ”为 2000.000、“ 进 刀 ” 为 60.0000% 切 削 ， 如 图 4-6 所 示 ， 单 




















进 给 率 


切削 

















图 4-6 进 给 率 设置 


人 


12000. 000| mmpm *| 宁 








v 
人 
快速 ”7| 辐 

60. 00001| % 切 前 | 林 | 
100. 0000! % 切 前 | 呈 
100. 0000|| % 切 剖 >|| 加 | 
[el 

[eh 

EE 

[el 

v 

















| 快速 | 宁 | 
100. 00001 % 切 前 | 区 
[| 快速。 ~ 




















EA ww | 





平面 铣 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 参 ”按钮 ， 进 入 “创建 


工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”中 的 平面 铣 迁 ,“ 位 置 ” 项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 


4-7 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 




















类 型 人 
miLpkner 到 
工序 子 类 型 入 
Ca 
cal 
9 仿 
位 置 
程序 PROGRAM _1 
刀具 
几何 体 WORKPIECE 
方法 MILL ROUGH 
名 称 人 
PLANAR_MILL 
ES sa | ws 
图 4-7 “创建 工序 ”对 话 框 








进入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 4-8 所 示 。 


从 平面 铣 - [PLANAR_MILU x 


几何 体 
几何 体 
指定 部 件 边界 
指定 毛坯 边界 
指定 检查 边界 
指定 修 甘 边界 
指定 底面 


图 4-8 “平面 铣 ” 对 话 让 





WORKPIECE ” 











| 邮 | 届 | 侠 | 令 | 登 | 千 


>I<I<I<I<I<I<I< 


ES ww | 





TEHI 
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区 于 指定 部 件 边界 。 在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 
件 边界 ”对 话 框 ， 如 图 4-9 所 示 ， 选 择 “ 曲 线 ” 弹出 
为 “内 侧 ” 如 图 4-10 所 示 。 




















“指定 部 件 边界 ”图 标 锣 ， 系 统 打开 “部 





“创建 边界 ”对 话 框 ， 设 置 “ 刀 具 侧 ” 





区 部 件 边界 SE 全 部 件 边界 DX 
边界 边界 入 
选择 方法 加 面 - 选择 方法 EL 
选择 面 (0) 区 面 类 选 泽 曲线 (0) Je 
三 曲 线 
刀具 出 RS 二 边关 型 
平面 x 永久 边界 刀具 侧 
和 所 王 才 人 快 扫 方 式 二 面 
定制 边界 数据 v 
列表 v 
列表 v 
成 员 人 
成 员 人 
玲 二 i 
Es ! 项 DR 
Ew 
4-9 “部 件 边界 ”对 话 框 1 图 4-10 “部 件 边 界 ” 对 话 框 2 


在 选择 条 设置 “ 相 切 曲线 ”如 图 4-11 所 示 。 在 
所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返回 “平面 铣 ” 对 话 框 。 


”人 鲍 恩 | 惨 区 线 中 | 机 仿生 
于 [ 
导线 上 
画 的 边 | 
画 的 外 边 | 
筋 板 项 而 边 
特征 想 交 边 
片 休 边 
体 的 边 
区 域 边 界 和 线 
项 志 边 
































图 4-11 














线 规则 

















图 形 中 选择 要 加 工 的 边界 ， 如 图 4-12 





4-12 选择 边界 




















B 吕 指定 底面 。 在 “平面 锛 ”对 话 框 中 单 击 “ 指 定 底面 ”图 标量 ， 系 统 弹出 “平面 ”对 话 





























框 ， 在 图 形 上 选择 底 平面 ， 如 图 4-13 所 示 。 
在 图 形 上 将 以 虚线 三 角形 显示 底 平面 的 位 置 。 























BE 


要 定义 平面 的 对 象 
关 选择 对 象 (0) 


平面 方位 
偏 置 


2 . 单 击 “确定 ” 














4-13 ”指定 底下 
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单 击 “ 确 定 ”或 单 击 中 键 返回 “ 平 面 铣 ” 对 话 框 。 











第 4 章 二 维 零件 加 工 编 程 实例 铺 





区 加 刀 轨 设置 。 选 择 “ 切 削 横 式 ” 为 “跟随 部 件 汪 “平面 直径 百分比 ”输入 70.0000， 如 
图 4-14 所 示 。 


加 昌 切 削 层 。 单 击 切削 层 重 按钮， 进入 切削 层 参数 设置 对 话 框 ， 设 置 “ 每 刀 切 削 深度 ” 
为 jn 单 击 “确定 ”返回 “平面 铣 ” 对 话 框 。 


加 思 切 削 参 数 。 单 击 切削 参数 画 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ” 选 项 卡 设 
置 参数 ， 如 图 4-15 所 示 。 































































































部 件 余 县 0.2000l 日 | 
最 终 旗 面 余 量 0. 1000!| 
刀 轨 设置 入 毛坯 余 量 5 00001 
方法 MILLROUGH ~| 头 4| 名 检查 余 量 0. 0000I 
| 一 
修 美 余 量 0. 0000I 
切削 模式 | 于 归隐 部件 ~ 
NS > 
步 距 | %6 刀具 于 直 三 公差 
平面 直径 百分比 70. 0000 内 公差 _0.0300'|8| 
三 外 公差 0. 1200! 
切削 层 目 
切削 参数 
非 切削 移动 
Mee 生 | 二 | 本 
图 4-14 ” 刀 轨 设置 图 4-15 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ” 对 话 杠 














四 曲 非 切削 移动 。 非 切削 移动 就 是 控制 进 刀 、 退 刀 、 移 刀 等 参数 设置 。 单 击 非 切削 移 
动 世 按钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ,“ 进 刀 ” 页 面 设置 如 图 4-16 所 示 ,“ 退 刀 ” 选 项 
卡 设置 如 图 4-17 所 示 ,“ 转 移 /快速 ”选项 卡 设 置 如 图 4-18 所 示 。 

加 加 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 筷 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 1500。 


参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 4-19 所 示 。 
FE 




















































































































从 非 切削 移动 x 
转移 /快速 得 让 更 多 
进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 三 非 切削 移动 x 
封闭 区 域 人 转移 /快速 壮 让 更 多 
进 刀 类 型 晶 放 ~ 进 刀 退 刀 起 点 /外 点 
直径 | 90. 0000||% 刀具-| 红 退 刀 
斜坡 角 
2. 0000|[ 柯 i 
高 度 0.5000| mm ~ 所 
高 度 
高 度 起 点 前 - 屋 ~ 
景 小 安全 距 训 0.500ol mm ~ 最 终 
景 小 介面 长 度 40. 0000||% 万 月 -| 弛 
开放 区 域 
初始 封闭 区 域 
初始 开放 区 域 v 
EN| w Ee | ws 
图 4-16 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 医 











习 4-17 “ 非 切 前 移动 ”的 “ 退 刀 ”对 话 术 


TEHI 
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4-18 


4.12 





区 域 之 间 


转移 类 型 


区 域内 





转移 方式 
圭 移 类 型 
安全 距 高 


初始 和 最 终 





使 用 继承 的 





用 相同 加 工 方法 复 人 


起 点 / 钻 点 








零件 外 形 粗 加 工 





关上 一 步 操作 ， 





HH 











“ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 杠 图 4-19 ”生成 刀 轨 





这 样 很 多 参数 可 以 默认 不 需 更 改 ! 



































加 如 复制 、 粘 贴 程序 。 在 程序 顺序 视图 中 右 击 上 一 步 程序 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “ 复 


制 ”， 如 图 4-20 所 示 。 朋 





























示 。 双 击 复制 后 的 程序 ， 进 入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 更 改 参 数 。 


件 边界 ”对 话 框 ,在 列表 
P, 边界 的 选择 方法 为 曲线 ,，“ 边 界 类 2 
昌 切 曲线 , 在 图 


话 杠 
所 示 。 在 选择 条 设置 
返回 “平面 铣 ” 对 话 杠 。 

加 更 改 底面 。 在 “平面 铣 ” 对 六 


1 












































外 右 击 上 一 步 程序 ， 在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 “粘贴 > 如 图 4-21 所 





羡 工序 导航 器 - 程序 顺序 

















名 称 
名 称 换 刀 站 
下 NC_PROGRAM 
Fs 一 国 未 用 项 
国 未 用 页 ba ~ 9 [PROGRAM 
和 1 中 OCR - = 由 国 PROGRAM _1 
村 二 加 - i ;EN 
日 _ ) ENARM | He 对 编辑 
Fe 及 编辑 时 竟 妇 
发 时 萝 切 长 肘 复制 
Gb 
Wh Sa 人 多 NY 
更 肥 出 只 
E 又 型 降 mm Br 一 - - 
图 4-20 复制 程序 4-21 ”粘贴 程序 

















国 B 和 更改 部 件 边界 。 在 “平面 狗 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 部 件 边 界 ” 图 标 贸 |， 
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FP 把 上 一 程序 的 | 























系统 打开 “部 





| 线 边 界 删 除 ， 如 图 4-22 所 示 。 在 “部 件 边界 ”对 
型 ”为 “封闭 ” “刀具 侧 ” 选 择 “ 外 侧 ”， 如 图 4-23 











形 中 选择 外 形 边界 ,生成 图 4-24 所 示 边 界 。 单 击 “ 确 定 ” 
































框 中 单 击 “指定 底面 ”图 标 钳 ， 系 统 红 


出“ 平面 ”对 











第 4 章 二 维 零件 加 工 编程 实例 三 





话 框 , 在 下 拉 菜 单 中 选择 “自动 判断 ”如 图 4-25 所 示 ， 旋 转 图 形 选择 图 形 底 平面 ， 单 击 “ 确 
定 ”或 单 击 中 键 返回 “平面 狼 ” 对 话 框 。 


CET Ox 
边界 入 边界 入 
久 选择 曲线 (8) 

















YY 选择 曲线 (8) J 

边界 类 型 封闭 - 

刀具 出 

平面 下 
定制 边界 数据 v 
列表 人 








4[ 四 上 








4[ 四 上 














ae | EE- 
4-22 ” 移 除 部 件 边 界 图 4-23 “部 件 边 界 ” 对 话机 





对 











TEHI 



































图 4-24 部 件 边界 图 4-25 “平面 ”对 话机 


加 时 更 改 刀 轨 设置 。 选 择 “ 切 削 模 式 ” 为 “轮廓 ” 如 图 4-26 所 示 。 

国 如 更 改 切 削 层 。 单 击 切 削 层 主 按钮 ， 进 入 切削 层 参数 设置 对 话 框 ， 设 置 “ 每 刀 切 削 深 
度 ” 为 2mm， 单 击 “确定 ”返回 “平面 铣 ” 对 话 框 。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 4-27 所 示 。 


TEHI 
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刀 轨 设置 和 
方法 MILLROUGH “~ 名 
切削 模式 轮 认 ~ 
步 距 % 刀具 于 直 ~ 
平面 直径 百分比 70. 0000， 
附加 刀 路 0 
切削 层 评 
切削 参数 
非 切削 移动 
进 给 率 和 连 度 中 








4-26 刀 轨 设置 

















41L3 用 定 心 钻 进行 孔 定位 











生成 刀 轨 


8 开创 建 程序 组 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 程序 “ 嘲 ”按钮 ， 操 作 如 图 4-27 所 示 。 


园田 创建 刀具 。 在 功能 区 单 











生 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 绢 ”按钮 ， 如 图 4-28 所 示 操 作 。 









工具 ， 刀 柄 夹 圭 器 更 多 
库 
从 库 中 调用 刀具 | 
人 
从 库 中 调用 设备 芝 
10. 0000! 
2. 
选择 刀具 子 类 型 (IA) 交角 60. 0000' 
刀具 子 类 型 人 
(BA) 刀 铃 角度 0. 0000， 
多 久 四 包 (BD) 刀 铃 直径 0. 0000， 
了 (TD) 刀 估 直径 3. 1500， 
2 (TU 刀 估 长度 4. 0000， 
吊 可 和 轧 1L (PA) 刀 尖 角度 118. 0000， 
山 (PU 刀 和 长度 0. 9463! 
(D 长度 50. 0000 
位 置 和 ‘0 2 
刀具 GENERIC_MACHINE ~ x 
名 称 入 四 预 E 示 | 光 
EC 3. 输入 刀具 名 称 
Cal = [可 
图 4-28 创建 刀具 



































国 如 创建 工序 一 定 心 钻 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”小 创建 工序 “ 朔 ”按钮 ， 进 入 “创建 

















工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 
图 4-29 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 
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4” 中 的 定 心 钻 过,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 
进入 “ 定 心 钻 ”对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 4-30 所 示 。 





， 如 





















类 型 人 
hole making 到 
工序 子 类 型 人 
or 
Da 民 兴 秘 弟 
四 Ww UC 

i 

尚 国 炎夏 
位 置 人 
程序 
刀具 
几何 体 | woRkpIECE 
方法 |pRIt_MErhop | ~ 
名 称 人 


SPOT_DRILLING 
ES Law | 
图 4-29 “创建 工序 ”对 话 框 
































对 





4-31 选择 孔 或 圆 弧 
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几何 体 

几何 体 
指定 符 征 几何 体 
工具 

刀 轨 设置 

方法 





切 前 参数 
非 切削 移动 
进 给 泰和 速度 


WORKPIECE "| 误 | fy 


METH | 
DRILMETHOD "| 高 |: 包 


钻 


贺 适用 于 切削 的 碰撞 检查 





回 过 切 检查 
机 床 控制 
程序 

摘 述 

选项 

操作 














图 4-30 “ 定 心 外 ”对 话 框 

国 如 指定 特征 几何 体 。 在 “ 定 心 外 ”对话 框 中 单 击 指定 特征 几何 体 台 按钮 ， 弹 出 “特征 
几何 体 ”对 话 框 , 在 工作 区 选择 图 形 中 要 定位 的 孔 或 圆 弧 , 如 图 4-31 所 示 。 在 “特征 几何 体 ” 
对 话 框 中 设置 “深度 ”为 2.0000， 如 图 4-32 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 


二 维 零件 加 工 编程 实例 锐 


人 鼻 定 心 钻 - [SPOT_DRILLING] 





3 





| 机床 加 工 周 央 - 


;> 如 | 














>I<I<|I<|< 


ES wk 





TH 











返回 “ 定 心 钻 ”对 话 框 。 


从 特征 几何 体 DX 


公共 参数 
处 理 中 工件 


Machining Area 


切削 参数 
控制 点 


中 心 孔 
YY 选 泽 对 杀 


指定 方位 


4-32 


全 





人 

局 部 3 
FACES CYLINDER 1 ~ 
人 

处 理 中 特征 -| 

人 

周志 

x 

| 2.0000| 

118. 0000 

区 
Pa 

人 

Tip Angle [Xx| 
118.000 Ee 
118.000 国 | 
118.000 EE lea 
| 
时 

Y 

Y 


EE 医 





“特征 几何 体 ” 对 话 框 
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加 蝇 切 削 参 数 。 单 击 切削 参数 画 按 钮 ， 进 入 
时 如 图 4-33 所 示 。 


国 避 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 这 | 按钮， 进入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ，“ 主 














输入 2000、“ 进 给 率 ” 输 入 100。 





入 “切削 参数 ”对 话 


6 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 























速度 ” 














参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 和 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 4-34 所 示 。 




















策略 | 余 量 | 更 多 
延伸 路 径 入 
ma 本 
距 高 1. 0000 
Rapto 仿 置 距 高 ” 
距 高 0. 0000， 
底 食 置 距 高 ~ 
距 高 0. 0000， 
EN 医 
图 4-33 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 
41L4 外 她 
seep 
创建 程序 组 。 在 功能 





刀具 这 通过 对 图 形 分 析 , 孔 直 径 
按钮 ， 如 图 4-35 所 示 操 作 。 

















生成 刀 轨 


区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 程序 “ 吴 ”按钮 ， 操 作 如 图 4-2 所 示 。 


是 D10, 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “六 ” 





























从 创建 刀具 X 从 钻 刀 x 
类 型 人 
1， 选 择 该 类 型 工具 | 刀 柄 | 夹 持 器 | 更 多 
hole_making 图 例 人 
库 人 1 D 
从 库 中 调用 刀具 史 昌 L 
FL PL 
» E 2 
从 库 中 调用 设备 注 AoA Kt FD 
a 2. 选择 刀具 子 类 型 pe pa A 
加 8 区 是 (D) 直径 10. 0000 
Em (PA) 刀 从 角度 118. 0000 
| 
巡 是 全 也 (PU 刀 估 长 度 3. 0043! 
辐 < 史 世 (CR) 损 角 半径 0. 0000! 
出 (CD 长度 80. 0000! 
(FD 刀刃 长 度 35. 0000， 
位 置 A 刀刃 2 
刀具 GENERIC_MACHINE ~ 预览 了 
名 称 3 输入 刀具 名 称 | ^ 园 预览 a 示 | 
D10-H 
EA | EA 
图 4-35 创建 刀 
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二 维 零件 加 工 编程 实例 锐 


区 加 创建 工序 一 钻 深 孔 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 葫 ”按钮 ， 进 入 “创建 





工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 











图 4-36 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 





床 加 工 周 划 


深 孔 ” 弹出 “循环 参数 ”对 话 框 ， 设 置 最 大 距离 为 2.0000， 如 图 4-38 所 示 。 











4” 中 的 钻 深 孔 让 ,，“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 
进入 “ 钻 深 孔 ”对 话 框 并 设置 各 参数 。 





“运动 输出 ”设置 为 “机 


” 在 “循环 ”下 拉 荣 单 中 可 以 选择 不 同 的 循环 方式 ， 如 图 4-37 所 示 。 选 择 “ 钻 ， 





























单 击 “确定 ” 








惟 钻 深 孔 - [DEEP_HOLE_DRILLING] X 





返回 “ 钻 深 孔 ” 对 话 框 。 
类 型 入 
hole making te 
工序 子 类 型 人 入 
痢 康 加 痊 世 者 
Ed RvE | 直 
辜 冰 3 i 
尚 国 中 54 
位 置 人 入 
程序 PROGRAM _3 ~ 
刀具 D10-H (牛刀 ) ~ 
几何 体 WORKPIECE ~ 
方法 DRILL METHOD M 
名 称 人 


DEEP_HOLE_DRILLING 


EM sa | ws 


4-36 “创建 工序 ”对 话 框 


HH 

















几何 体 入 
几何 体 workPIECE “| 泗 fy 
指定 特征 几何 休 四 写 
工具 Vv 
刀 轨 设置 入 
方法 DRILL METHOD ~ | 岂 j | fo 
MAM | 
运动 榆 出 机 床 加 工 周 其 ~ 
循环 钻 , 深 孔 -| 
钻 
切削 参数 二 
钻 ,埋头 孔 
非 切削 移动 二 
进 给 紊 和 速度 钻 , 深 孔 , 断 悄 得 
钻 , 攻 丝 4 
六 | 适用 于 切削 的 碰撞 档 钻 ， 攻 丝 ， 浅 
团 过 切 检查 钻 , 攻 丝 , 深 
钻 , 攻 丝 , 断 周 
机 床 控制 钻 , 匀 v 
程序 钻 , 匀 , 拖 动 过 
钻 , 匀 , 不 拖 动 
摘 述 钻 , 匀 , 背 缔 YY 
选项 钻 , 尔 ,手工 v 
操作 入 
DA 
及 sc 全 | 区 


图 4-37 “ 钻 深 孔 ”对 话 框 








加 如 指定 特征 几何 体 。 在 “ 定 心 外 ”对话 框 中 
何 体 ” 对 话 框 ， 在 3 
话 框 中 单 击 深度 8 按钮 ， 选 择 月 











[ 作 区 选择 图 形 中 要 定位 的 孔 或 圆 





























4-40 所 示 。 


轩辕 切削 参数 。 单 


置 参数 ， 如 


单 击 “ 确 定 























定 ” 返 











回 “ 钻 深 孔 ”对 话 框 。 











切削 参数 画 按 钮 ， 进 入 “切削 参 
图 4-41 所 示 。 
加 如 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 这 | 按钮， 进入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ，“ 主 和 


输入 800、“ 进 给 率 ” 输 入 100。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 上 F 按 钮 生成 刀 轨 。 





Ff 击 指定 特征 几 
弧 ， 如 图 4-39 





日 户 定义 ， 输 入 深度 20.0000, “深度 P 


数 ”对 识 





可 体 电 按钮 ， 弹 出 “特征 几 
所 示 。 在 “特征 几何 体 ” 对 
民 制 ”设置 为 “ 通 孔 ”如 图 



































6 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 














速度 ” 
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切削 条 件 入 
选项 
Cam 状态 
驻 加 在 钻 孔 深度 和 
司 活动 
驻 里 模式 入 -| 
驻 贸 1. 0000! 
步 进 和 
深度 增 量 | 恒定 -| 
景 大 距 高 2. 0000| mm | 
Ew | 
图 4-38 “循环 参数 ”对 话 框 图 4-39 ”选择 也 或 圆 弧 
从 特征 几何 体 DX 
公共 参数 v 
特征 人 入 
YY 选择 对 象 (由 而 | 趾 
Y 指定 方位 E+ 
10. 0000， 
深度 | 20. 00001 中 | 
0. 0000! | 多 | 
深度 限制 | 


















反 向 
2 仙 切削 参数 X 
em Diameter Depth star DiIX 策略 | 余 量 | 更 多 多 
1 10.000 20.000 0.00 ^ 人 
2 10.000 20.000 0.00L 9 人 
3 10.000 20.000 0.00 ~ | 项 偏 置 距 高 ~ 
<| 四 | 上 5 距 高 1.0000! 5 
号 Rapto 偏 置 自动 ~ 
亩 仿 置 距 高 本 
i 
时 二 二 0000 
序列 MW. 相交 A 
| Ex 
图 4-40 “特征 几何 体 ” 对 话 框 图 4-41 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 


























4.1L5 精 加 工 零件 外 形 
精 加 工 零 件 外 形 使 用 平面 铣 方 法 ， 利 用 刀 侧 刃 铣 分 次 加 工 。 可 以 复制 零件 外 形 粗 加 工 平 
面 铣 程序 然后 更 改 参数 。 
加 加 创建 程序 组 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 程序 “ 鄙 ”按钮 ， 操 作 如 图 4-2 所 示 。 
国 加 创建 刀具 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ” 清 创建 刀具 “ 启 ” 按 钮 ， 如 图 4-42 所 示 操 作 。 
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第 4 章 ， 二 维 零件 加 工 编程 实例 圈 


类 型 人 
1. 选择 该 类 型 图 例 
mill_planar Md 





iT ) B 
从 库 中 调用 刀具 a VD A 
Ri DT D-| 一 |*_R1 
从 库 中 调用 设备 ' 竺 
- 尺寸 入 
刀具 子 类 型 2， 选择 刀具 子 类 型 人 (D) 直径 10. 0000 
一 (RH 下 半径 0. 0000! 
贸 饭 山 上古 > (8) 锥 角 0. 0000! 
| 6 (A) 尖 角 0. 0000! 
1 入 多 本 » (长度 75. 0000! 





位 置 A (FD 刀刃 长 度 50. 0000! 

刀刃 2 

刀具 GENERIC_MACHINE ~ 站 
三 民 ”| 4. 输入 刀具 各 参数 值 | 

EAN| sa | | ws EI 

图 4-42 创建 刀 

区 加 复制 平面 铣 , 更 改 参数 。 在 程序 顺序 视图 中 右 击 平面 铣 程序 , 选择 “复制 ”， 如 图 4-43 


所 示 。 再 右 击 创建 好 的 程序 组 “PROGRAM_4” 选择 “内 部 粘贴 六 如 图 4-44 所 示 。 双 击 复 
制 后 的 程序 ， 进 入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 更 改 参 数 。 











































































































名 称 EE 
证 NC_PROGRAM 
国 未 用 项 
胡 | 工序 导航 器 - 程序 | 顺序 | |; 3 Ca PROGRAM 
-PROGRAM_1 
尼 EE 党 大 所 外 PLANAR_MILL 国 
Fs Ne I Fe YE PLANAR_MILL COPY 
4 了 Tr | 下 PROGRAM.2 
Ci Es 中 和 SPOT_DRILLING 
-PROGRAM_1 ee 
? [EE PLANAR_MILL 站 昭 国 PROGRAM_3 
号 时 可 “3p 向 DEEP_HOLE_DRILLL... 
Vv [pe sein ERA a 一 
| 二 | 第 oe 和 ws 光一 a 
S Y 骨 SpoT| 对 将 切 ?9 时 本 
和 Y 国 PROGRAI 本 于 RN 勿 
ES 二 DEEP| 县 删除 a 甩 复制 
PROGRAI 有 颇 粘贴 
本 eS 企 屋内 部 粘贴 
NN 
ZL 及 生成 有 at 
图 4-43 ”复制 程序 4-44 ”粘贴 程序 











加 时 更 改 刀 具 。 在 “平面 狂 ”对 话 框 的 “刀具 ”下 拉 菜 单 中 选择 “D10”， 如 图 4-45 所 示 。 

加 型 更 改 刀 轨 设 置 。 更 改 方法 为 “MILL_FINISH”， 并 检查 切削 参数 中 的 余 量 设 置 ， 精 加 
工 侧面 底面 为 0。 选 择 “ 切 削 模式 ”为 “轮廓 ”,“ 步 距 ” 更 改 为 “恒定 ”“ 最 大 距离 ” 设 为 
0.1000,“ 附 加 刀 路 ” 设 为 1 ( 粗 加 工 余 量 为 0.2mm， 每 一 刀 的 距离 是 0.Imm， 所 以 需要 再 附 
加 1 个 思路 )， 如 图 4-45 所 示 。 

6 切削 层 。 单 击 切 削 层 记 按钮 进入 “切削 层 ” 对 话 框 , 设置 每 刀 切 削 深 度 为 0 或 “类 
型 ”下 拉 菜 单 选择 “ 仅 底面 ” 如 图 4-46 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 平 面 铣 ”对 话 框 。 
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工具 人 
刀具 D10 皇 刀 -5 “| 润 [3 
输出 v 
换 刀 设置 V | | 当 
刀 轴 v 
刀 轨 设置 入 
方法 [MaNsh | 高 | 多 
二 从 切削 层 x 
切 前 楼 式 挤 轮 廊 > 
[一 类 型 入 
步 距 恒定 三 
一 一 一 一 一 一 仅 旗 面 ~ 
最 大 距 高 0. 1000， - | 
| i | 用 户 定义 | 
附加 刀 路 | 1 仅 底面 
切削 层 目 记 面 及 必 办 深度。 
三 临界 深度 
切削 参数 | 翅 | 恒定 
4-45 ”更改 刀 图 4-46 “切削 层 ” 对 话 框 



































“9 设置 非 切 削 移 动 。 单 击 非 切 削 移 动 吕 按钮， 进入 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 ， 设 置 成 180* 
圆 弧 进退 刀 ， 如 图 4-47 所 示 。 退 刀 设 置 与 进 刀 相同 。 转 移 /快速 设置 如 图 4-48 所 示 。 
























































区 非 切削 移动 x 区 非 切 前 移动 x 
转移 /快速 适 让 更 多 进 刀 运 刀 起 点 /外 点 
进 ] i 运 起 点 /外 点 转移 /快速 送 让 更 多 

和 安全 设置 入 
与 开放 区 域 相同 。 ~ 安全 设置 法 项 | 使用 凤 系 的 。 | 
开放 区 域 入 从 2 
进 刀 类 型 Bar 2 区 域 之 间 入 
人 E20: 0000|% 内 转移 关 型 | 安 全 虹 高 - 刀 轴 。 ”| 
辆 88 角度 180. 0000| 一 
高 度 [0.0oool mm ~| 区 域内 A 
景 小 安全 距 高 | 修 半 和 下 促 | 转移 方式 关于 7 
景 小 安全 距 高 | 40.0000|l%7R | 转移 类 型 | 直接 /上 一 个 备用 于 面 ~ 
忽略 修 菇 出 的 毛 坏 | 安全 距 训 | 3.000olmm ~ 
司 在 国 牟 中 心 处 开始 
初始 和 最 终 v 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 





EN wx | EN wx | 
图 4-47 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ” 对 话 框 图 4-48 “ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 
区 加 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 电 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 
速度 ”输入 1500,“ 进 给 率 ” 输 入 500。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 中 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 4-49 所 示 。 滚 动 鼠标 中 键 放大 ， 可 
以 看 到 侧 方向 产生 两 条 刀 路 切削 和 圆 弧 进 / 退 刀 效果 ， 如 图 4-50 所 示 。 
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图 4-49 ”生成 刀 轨 





砚 








4-50 ”思路 放大 





416 精 加 工 内 叫 槽 底面 和 侧面 
































精 加 工 零 件 外 形 使 用 平面 铣 方 法 ， 利 用 刀 侧 刃 铣 分 次 加 工 侧 壁 ， 底 面 设置 “切削 模式 ” 
为 “往复 ”或 “跟随 部 件 ”。 可 以 复制 零件 内 止 槽 粗 加 工 平面 铣 程序 进行 更 改 参数 。 

B 电 复制、 粘贴 零件 内 凹 槽 粗 加 工 平面 铣 并 更 改 参数 。 在 程序 顺序 视图 中 右 击 平面 铣 程 
序 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “复制 ” 如 图 4-51 所 示 ; 再 右 击 上 一 步 程 序 ， 在 弹出 的 快 
捷 菜 单 中 选择 “粘贴 ” 如 图 4-52 所 示 。 双 击 复制 后 的 程序 ， 进 入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 更 
改 参 数 。 






























































































































































羡 工序 导航 器 - 程序 顺序 羡 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 
名 称 斤 刀 有 名 称 控 刀 用 
后 NC_PROGRAM 证 NC_PROGRAM 
国 未 用 项 国 未 用 项 
LN 7 国 PROGRAM 4 ) 国 PROGRAM 
ENEEOSGHAM A ) [PROGRAM_1 
EPLANAR_MIIL | Y 日 _ ? 了 PLANAR_MILL | v 
EL 丝 PLANAR_MI 肯 编辑 .… v Fe@ ) EE PLANAR_MILL COPY v 
发 加 - 晤 本 A 对 疯 切 本 ) [和 PROGRAM_2 
| 让 or De 胞 复制 N ¥ 四 和 SpOT DRILLING @ V 
入 f EE HO 又 Ms 7 2 国 PROGRAM -3 
PROGRAM 4 | 也 更 4 i 3y 二 DEEP_HOLE_DRILLL | 8 v 
-| =-Y 国 1 下 
七 EE PLANAR MI a w 莱 PM 
| 胞 生成 / 姓 PLANAR MMI cAp | 二 yy 
:| 且 并 行 生成 取 编辑 .…. 
5c、 重 揭 对 瘟 切 
复制 
外 和 hp 后 处 理 局 坚 
S 脖 粘贴 N 
Er Ww n= 
4-51 复制 程序 图 4-52 ”粘贴 程序 















































四 重 改 刀具 。 在 “平面 狗 ” 对 话 框 的 “刀具 ”下 拉 菜 单 中 选择 “D10”。 

区 型 更 改 刀 轨 设置 。 更 改 “ 方 法 ”为 “MILL_FINISH”， 并 检查 “切削 参数 ”中 的 余 
量 设置 ， 精 加 工 侧面 底面 为 0。 选择 “切削 模式 ”为 “跟随 部 件 ” 或 “往复 ” 如 图 4-53 
所 示 。 

加 加 更 改 切 削 层 。 单 击 切削 层 重 按钮， 进入 “切削 层 ” 对 话 框 ， 设 置 每 刀 切 削 深 度 为 
0 或 “类 型 ”下 拉 菜 单 选择 “ 仅 底 面 ” 如 图 4-54 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 平 面 铣 ” 对 
话 框 。 
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刀 轨 设置 人 
方法 MILL FINISH Yl 访 Jj /oy 
[zr 
切削 模式 鱼 L 跟随 部 件 ~ 
步 距 % 刀具 平 直 ~ 
平面 直径 百分比 70. 0000! 
切削 层 于 
切削 参数 
非 切 前 移动 | 
进 给 可 和 速度 人 
图 4-53 刀 轨 设置 
0 更 改 切削 参数 。 单 击 切 肖 





类 型 人 


仅 底 面 
用 户 定义 
R 
底面 及 临界 深度 
临界 深度 


恒定 


下 





区 











4-54 “切削 层 ” 对 话 放 





TH 






































| 参数 西 按钮 ， 进 入 “ 切 前 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 














面 铣 ”对 话 框 。 
区 于 更 改进 给 率 和 速度 。 单 击 进 











E 勾 选 “ 添 加 精 加 工 刀 路 ” 并 设置 侧 壁 精 加 工 参数 ， 如 图 4-55 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 平 














给 率 和 速 
轴 速 度 ” 输 入 1500,“ 进 给 率 ” 输 入 500。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 所 
太 高 ， 单 击 非 切 肖 





























度 生 按 钮 ， 进 














最 终生 成 刀 轨 如 图 4-56 所 示 。 


友 切削 参数 x 
连接 空间 范围 更 多 
策略 余 有 量 拐角 

切削 人 
切削 方向 怖 钳 
切削 顺序 层 优先 4 
精 加 工 刀 路 人 入 
加 添加 精 加 工 刀 路 

刀 路 数 之 
精 加 工 步 距 0. 1000I mm 
合并 ¥ 
毛 坏 








双 











[HH 





4-55 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 相 











41L7 精 加 工 6 个 沉 头 孔 
6 个 沉 头 孔 是 D16 直径 , 已 经 使 
加 工 。 
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用 D10 钻 嘴 进行 了 钻 孔 , 再 使 ) 














入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 


按钮 生成 刀 轨 ， 从 生成 的 刀 轨 上 可 以 看 到 螺旋 下 刀 的 高 度 


| 移动 吕 按 钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 在 高 度 起 点 设置 “当前 层 ”， 

















现 








4-56 生成 刀 轨 





























] D10 刀 用 和 孔 铣 方法 进行 
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B 时 创建 工序 一 孔 铣 。 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 创建 工序 “ 章 ” 按 钮 ， 进 入 “创建 工 
序 ” 对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ”选择 孔 铣 境 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 4-57 所 
示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入“ 孔 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 

国 避 指定 特征 几何 体 。 单 击 指定 特征 几何 体 因 按钮 ， 弹 出 “特征 几何 体 ” 对 话 框 ， 在 工 
作 区 图 形 中 选择 6 个 D16 的 内 孔 壁 ， 单 击 后 自动 检测 出 内 孔 的 大 小 深度 ， 选 择 完 后 “特征 几 
何 体 ”对 话 框 如 图 4-58 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 回 到 “ 孔 铣 ”对 话 框 。 






















































































从 特征 几何 体 DX 
公共 参数 Y 
特征 人 
YY 选择 对 银 (1) + 
; 
指定 方位 fr 
类 型 人 x 
16. 00001| 镶 
mill_planar - 
6. 00001| 鲍 
工序 了 类 型 人 10. 00001| 鲁 
出 叶 时 国 和 曲 中 sa 有 
村 0. 0000! | 鲍 
亿 辐 井上 噶 斋 让 
4A 国 
国人 列表 入 
位 置 A lem Diameter Depth start Di X 
程序 PROGRAM 4 ~ 3 16.000 6.000 IE 
刀具 0 2 16.000 6.000 10.0CL 9 
Se 3 16.000 6.000 10.0C~ 上- 
几何 体 WORKPIECE | 加 ] ' 号 
方法 MILL FINISH 
名 称 人 预览 ya 
HOLE_MILLING 序列 Vv 
对 应 有 到 | 取消 
图 4-57 “创建 工序 ”对 话 框 图 4-58 “特征 几何 体 ” 对 话 框 



































加 型 刀 轨 设置 。“ 切 削 模 式 ” 下 拉 选 项 里 有 径 向 螺旋 、 深 度 螺 旋 、 平 面 螺旋 、 圆 形 4 种 切 
削 模式 选择 ， 在 这 设置 为 “深度 螺旋 ”。“ 每 转 深度 ”设置 为 “距离 ”“ 螺 距 ” 为 0.1500， 如 
图 4-59 所 示 。 

国 加 切削 参数 。 单 击 切削 参数 画 按 钮 ,进入 “切削 参数 ”对 话 框 , “策略” 选项 卡 设置 “ 切 
削 方向 ”为 “ 顺 铣 ”，“ 延 伸 路 径 ” 下 “ 顶 偏 置 ”的 “距离 ”为 0.2000， 如 图 4-60 所 示 ， 其 余 
参数 默认 。 

加 晶 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 筷 上 按钮， 进入“ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 
度 ” 输 入 2000,“ 进 给 率 ”设置 为 500。 单 击 “ 确 定 ” 回 到 “和 孔 铣 ”对 话 框 ， 单 击 生成 后 按 
钮 生成 刀 轨 ， 如 图 4-61 所 示 。 

区 型 刀具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “ 伪 ” 
按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ”， 仿 真 效果 如 图 4-62 所 示 。 
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几何 体 人 
几何 体 WORKPIECE ”~ 部 :名 
措 定 符 征 几何 体 中 
工具 V 
刀 轨 设置 
方法 MILL FINISH ”~ 议 名 
切削 模式 辐 深度 柑 旋 ~ 
高 起 冶 直径 的 候 置 距 高 0. 0000 mm ~ 
轴 向 
每 转 深度 距 高 学 
曙 距 0. 1500I mm ~ 
轴 向 步 距 刀 路 
刀 路 数 1 
径 向 v 
切削 参数 5 
图 4-59 “ 孔 铣 ”对 话 杠 
































策略 余 量 。 更 多 

切削 人 

切 前 方向 J 污 

最 小 坚 族 绪 直 径 0. 0000||mm -| 宁 

清理 刀 路 入 

栈 添加 清理 刀 路 

延伸 路 径 入 

项 候 伍 距 高 ~ 

距 高 0. 20001 

底 候 置 距 高 ~ 

距 高 0. 0000， 
| 到 消 

图 4-60 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 














4-61 ”生成 刀 轨 


418 NC 后 处 理 


后 处 理 功能 生成 一 个 机 床 可 以 识别 的 NC 文件 。UG 提供 了 两 种 后 处 理 器 : 通用 图 形 后 








4-62 

















处 理 器 (GPM) 和 UG 后 处 理 器 (UG/POST)。 通 常情 况 下 ， 在 UG 加 工 环境 中 ， 直 接 使 用 









































UG/POST 进行 后 处 理 是 最 简便 的 一 种 方法 。 






































的 后 处 理 器 文件 进行 指定 或 更 换 。 


1) 在 “后 处 理 ” 对 话 框 中 单 击 “ 浏 览 以 查找 后 处 到 
后 处 理 文件 夹 的 后 处 理 器 ， 选择 “点 OK 使 用 ”。 这 种 方式 只 是 临时 使 用 后 处 理 器 ， 下 次 再 打 


























开 图 档 或 打开 男 一 个 图 档 时 ， 要 再 重新 指定 。 








理 ” 对 话 框 ， 如 图 4-63 所 示 。 软 件 默 认 的 后 处 理 器 不 适合 我 们 了 




















刀具 路 径 念 
































在 工序 导航 器 中 右 击 程序 组 或 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 后 处 理 “ 蕊 ”按钮 ， 弹 出 “后 处 


























[ 作 中 使 用 ， 所 以 把 工厂 常用 











EE 器 ”六 按钮 ， 找 到 计算 机 硬盘 中 的 























2) 打开 D:\Program Files\Siemens\NX 12.0\MACHNesource 路 径 ， 找 到 文件 夹 











postprocessor 右 击 并 选择 “删除 ”， 复 制 光盘 





有 的 后 处 理 文人 











F 夹 postprocessor， 粘 贴 到 


D:\Program Files\Siemens\NX 11.0\MACHNresource 路 径 中 ， 设 置 后 如 图 4-64 所 示 。 
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后 处 理 器 人 后 处 理 器 入 
MILL_3_AXIS IDENG DA 

MILL_3_AXIS_TURBO | 小 机 高 速 Post 

MILL_4_AXIS S 普通 机 Post 

MILL_5_AXIS 软件 默认 的 后 处 理 器 ] |8 号 高 速 机 。 post (MAKINO) 

LATHE_2_AXIS_TOOL TIP | 自动 换 刀 ju 

LATHE_2_AXIS_TURRET_REF 西门 子 ju 

MILLTURN 和 法 兰 克 ju | 
浏览 以 查找 后 处 理 器 座 浏览 以 查找 后 处 理 器 全 
输出 文件 输出 文件 
设置 讼 告 v 








应 用 











取消 








图 4-63 “后 处 理 ” 对 话 框 4-64 ”更 改 后 的 后 处 理 器 


3) 复制 光盘 里 的 后 处 理 文件 夹 postprocessor， 粘 贴 到 D:\ 中 ， 在 环境 变量 里 新 建 一 个 
变量 名 UGIT_CAM_POST_DIR， 变量 值 D:\Postprocessor\, 使 用 指定 的 后 处 理 文 件 ， 重启 
UG 生效 。 

国 加 执行 后 处 理 。 在 工序 导航 器 中 右 击 程序 组 ， 在 快捷 菜单 中 单 击 “ 后 处 理 ” 如 图 
4-65 所 示 ; 或 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 后 处 理 “ 钨 ”按钮 ， 弹 出 “后 处 理 ” 对 话 框 ， 如 
图 4-66 所 示 。 选 择 三 葵 系 统 后 处 理 器 ， 文 件 名 为 HC-15A1。 




























































































































后 处 理 器 入 
DENG DA ^ 
小 机 高 速 Post 
普通 机 Post 
8 号 高 速 机 Post (MAKINO) 
合 动 拘 刀 ju 一 
西门 子 ju 
法 兰 克 ju 
<]- 
浏览 以 查找 后 处 理 器 | 从 
从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 输出 文件 人 ~ 
Se ee 涡 刀 文件 名 
5 i DANC\HC-15A1 
pi VPROGRAM 文件 扩展 名 ne 
= i 浏览 以 查 搁 纺 出 文件 | 从 
[ 训 YEPLAN 号 5 
中 哈 PLAN/ 野草 科 设置 和 
发 - Y 国 PROGRAI 及 复员 
b 和 闸 SPOTJ 又 删除 |] 单位 经 后 处 理 定 义 EX ”| 
| -9 国 pPROGRAI 司 输出 球 心 
多 9 志 DEEP| 电台 ? 司 列 出 输出 
二 由 国 PROGRAI 及 生成 办 出 敬告 经 后 处 理 定义 v 
可 8 此 PLAN4 BG 3 和 4 成 上 a 
9 二 PLANA 。 囊 检查 工具 经 后 处 理 定义 " 
反 外 声 HOLE iv 
ty Fu 人 应 用 || 到 
< 











TEHI 


图 4-65 右 击 执行 后 处 理 图 4-66 “后 处 理 ” 对 话 相 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


1) 后 处 理 器 : 从 列表 中 选择 
参数 不 同 ， 必 须 选 择 合 
出 文件 : 指 





入 1 
故乡 


床 其 控 
2) 输 
量 名 UGII 
3) 输 


4) 列 








单位: 


FF 全 





Ll 


完成 各 项 设 定 后 ， 
如 图 4-67 所 示 为 后 处 至 
日 同 的 方法 后 处 理 PROGRAM 2、PROGRAM 3 和 PROGRAM 4 程序 。 


名 的 程序 文件 ， 
继续 用 相 














一 个 后 处 理 
下 的 机 床 配置 文件 。 








又 人 、: 了 

















定 后 处 到 























由 单位 。 











的 机 床 配置 文件 。 


输出 程序 的 文件 名 称 和 路 径 。 
CAM_POST_OUTPUT_DIR， 变 量 值 DANNC， 可 以 指定 后 处 到 
可 选择 米 制 或 英和 


输出 : 激活 该 选项 ， 在 完成 后 处 理 后 ， 将 在 屏幕 上 显 








因为 不 同 广 商 生产 的 数控 机 




















可 以 在 环境 变量 里 新 建 一 个 变 


文件 路 径 。 














示 生 成 的 程序 文件 。 














单 击 “ 确 




















定 ” 按 钮 ， 系 统 进行 后 处 理 
后 的 HC-15A1 程序 。 





定 路 径 的 文件 





运算 ， 生 成 程序 指 











铝 | 包 和光 





| 苞 | 岛 | x| 略 | 鸣 国 - 





11:17:82 2817) 

06166(HC-15A1.nc E:\HC-Examples\HC- 
G21 

G17648G49G88G698 

G916282Z8. 

G8G698G54 

(a 
(Tool_ Name=D16 RPM=1566) 
(TD=16.88 CR=8.80 FL=58.88) 
GO0X29.747Y-1.595 

S1586Me3 

G43H88Z.5 
G91X32.577Y-2.918Z.4F1209 . 
X35 .344Y-1.2327.3 
X37.591Y.5647.2 
X38.967Y3.897Z.1 





a 
%(kinci Tech. By Administrator. Date: Thu Feb 92 司 


Start path: PLANAR MILL with tool: D16 *** 


15A.prt) 


































































































图 4-67 后 处 理 后 的 程序 文件 
4.1L9 工程 师 经 验 点 评 
本 例题 通过 一 个 综合 练习 来 复习 前 面 讲解 的 平面 铣 操 作 和 钻 孔 加 工 操作 创建 的 典型 应 
用 知识 。 重 点 是 平面 铣 方 法 ， 设 置 不 同 的 参数 得 到 不 同 的 加 工效 果 ， 内 凹 槽 整体 粗 加 工 ， 外 
形 轮廓 粗 加 工 ， 利 用 刀 侧 刃 铣 多 刀 路 切削 加 快 效率 ， 底 面 跟 侧 面 一 起 精 加 工 ， 钻 孔 方法 ， 孔 
铣 产生 螺旋 切削 万 路 等 。 








42 校徽 文字 加 工 编程 


在 UG NX 12.0 3 





所 示 。 
1. 
己 车 削 好 零 伯 
工 字体 ， 该 零件 
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主 界面 单 击 “菜单 ”一 “文件 ”一 
打开 光盘 “HC-Examples” 文 件 夹 








FP 的 HC-16 文件 


这 3 


加 工 任 务 概 述 
F 外 形 ， 机 床 选择 带 刀 库 的 精 雕 机 进行 
材料 为 铜 ， 全 部 尺寸 的 公差 为 +0.05mm 。 








员 打开 
如 图 4-68 











雕刻 加 











图 











4-68 ”零件 图 HC-16 








2， 工 艺 方案 

1) 毛料 为 645mmx55mm 的 圆 棒 料 ， 

2) 先 车 一 端面 及 外 圆 ， 然 后 

3) 采用 自 定 心 卡 盘 装 来 ， 进 行 精 雕 加 工 刻字 。 
4) 字面 粗 加 工 刀 路 型 腔 铣 ， 使 月 

5) 

6) 




















创建 的 CAM 组 装 ” 











国 B 凶 | 建 程序 组 。 如 果 装 








序 组 ， 如 图 4-69 所 示 。 

















材料 为 铜 。 














区 单 击 “ 应 月 











第 4 章 


字面 精 加 工 刀 路 ， 使 用 D1 平底 刀 ， 部 件 余 量 为 0， 底 平面 


7) 拐角 粗 加 工 清 除 残 料 丸 路 ， 使 用 刀具 D0.2 平底 刀 ， 余 量 为 


4.2.1 型 腔 铣 字面 粗 加 工 


时 进入 加 工 模块 。 在 功能 
按钮 或 按 快 捷 键 CTRL+ALT+M,， 进入 加 工 模块 。 系 统 弹出 “加 
工 环 境 ” 对 话 框 , “CAM 会 话 配置 > 设置 为 “cam_general”, “要 
设置 为 “mill_contour”( 轮 廊 铣 )。 


模块 ”一 加 工 “ 对” 

















在 功能 区 单 击 “主页 ”一 创建 程序 “ 吴 ”按钮 ， 创 建 


过 


外 挂 可 以 批量 创建 程 户 


韦 

















组 。 或 


H 1 个 程 


国 加 创建 刀具 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”小 创建 刀具 “ 亡 ” 


以 继续 创建 剩 下 的 刀具 。 


刀 柄 。 夹 持 器 。 更 多 


按钮 ， 如 图 4-70 所 示 操 作 ， 可 














二 维 零件 加 工 编程 实例 锐 


周 涉 ， 夹 持 已 经 车 前 的 一 端 ， 车 前 球 形 手 把 形 状 。 


日 D2 平底 刀 ， 余 量 为 0.1mm， 下 思量 为 0.08mm。 
平面 精 加 工 刀 路 ， 使 用 D2 平底 刀 ， 部 件 余 量 为 0.12mm， 底 平面 余 量 为 0。 

















余 量 为 0。 











他 


0。 


工序 导航 器 - 程序 顺序 
名 称 于 
NC_PROGRAM 
国 未 用 项 
) [9 PROGRAM 














) 国 HC-16A 














4-69 创建 程序 组 





Ra 一 D= 一下 D 一 一 |--R1 


工具 
图 例 
仙 创建 刀具 X ]; 
mill_contour 1. 选择 该 类 型 MM 
库 人 尺寸 
从 库 中 调用 刀具 yg (D) 直径 
(R1) 下 半径 
从 库 中 调用 设备 | 2 ， 选 择 刀 具 子 类 型 | "器 = (8) 地 有 
刀具 子 类 型 入 人 
i 几 长 度 
易 也 灿 (FU 刀刃 长 度 
@ i a 
摘 述 
位 置 入 pp 
y= 
刀具 GENERIC_MACHINE ~ 刀具 引 
3 
各 称 3. 输入 刀具 名 称 A 补偿 客 存 器 
D2 刀具 补偿 诗 存 器 
定 应 用 取消 
图 4-70 ”创建 刀具 


04 设置 加 工 坐标 系 和 几何 体 。 进 入 加 









































J 次- 


2. 0000! 
0. 0000! 
0. 0000! 
0. 0000 
75. 0000! 
50. 0000 


1 


| 取消 


[模块 后 ， 在 几何 视图 中 有 一 个 默认 的 坐标 系 和 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 














几何 体 ， 双 击 “MCS_MILL”， 进 入 “Mill Orient” 对 话 框 ,“ 安 全 吕 
定 ” 完 成 设置 。 








E 离 ”设置 为 30， 单 击 “ 确 











双击 “WORKPIECE”， 进 入 “工件 ”对 话 框 ， 如 图 4-71 所 示 设 置 部 件 和 毛 坏 。 

















几何 体 人 
YY 远 对 象 四 中 
i 2. 在 工作 区 选择 | ~ 
和。 | 图 形 为 部 件 国 
列表 v 
拓扑 结 构 3 
几何 体 和 
确定 | 取消 
指 才 部件 |1， 单 击 指定 部 件 L_ 唤 富 
指定 毛坯 号 全 你 毛 坏 几何 体 DX 
指定 检查 |3， 单 击 指定 毛坯 L_ 哆 富 类 型 人 
偏 置 入 
部 人 t 信 和 外 4. 选择 包容 圆柱 体 | 
限制 人 
摘 述 汪 > zM-| 0.0000 zM+| 0. 0000! 
材料 : CARBON STEEL 6 < 
仿 轩 0. 0000 
布局 和 图 层 IPW 位 置 
;We EE 途 
图 4-71 设置 部 件 和 毛坯 





区 加 加 工 方法 参数 设置 。 双 击 “MILLROUGH”， 进 入 “铣削 粗 加 工 ” 对 话 框 ， 设 置 “ 部 





件 余 量 ” 为 0.1200, 如 图 4-72 所 示 。 单 击 进 给 包 
“ 进 刀 ”为 60.0000% 切 削 ， 如 图 4-73 所 示 。 单 击 “ 确 



























































按钮 , 设置“ 进 给 率 ” 的 “切削 ”为 4000.000， 
定 ” 完 成 设置 。 
































EEC x 
余 量 全 进 给 率 入 
部 件 余 量 0. 1200l 字 切 副 4000. 000||mmpm -| 节 | 
公差 入 快速 v 
内 公差 0.050oll 李 | 本 Ee 
外 公差 | 0.0500， 2 LM|[:) 
= 进 刀 | 60. 0000|% 切 前 | 咯 
刀 轨 设置 入 QQ = 
等 刀 切 天 。 ”|100. 0000!|% 切 前 “| 宁 
切削 方法 : END MILLING | 多 二 ET ee -而 
进 给 斋 移 刀 | 过 “| 式 
- -一 返 刀 [100. 0000| % 切 前 >| 略 
摘 述 v | 
高 开 | 快速 ”7| 略 
天 ds J 
地 大 . 返回 | 快速 ”| 咯 
ge | 
颜色 G9 
| E22 单位 v 
弓 每 号 直 强 | 在 生成 对 优化 进 给 弯 
Ea ES 
图 4-72 “铣削 粗 加 工 ” 对 话 框 图 4-73 “ 进 给 ”对 话 框 





























双击 “MILL FINISH”， 
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进入 精 加 工 参 数 设 置 对 话 框 ， 设置“ 部 件 余 量 ” 为 0,“ 公 差 ” 

















调整 为 0.01。 
切削 ， 单 击 “ 确 定 ” 完 成 设 











置 。 




















第 4 章 ”二 维 零 件 加 工 编程 实例 铺 


单 击 进 给 如 按 钮 设置“ 进 给 率 ” 的 切削 为 2000.000,“ 进 刀 ” 为 60.0000% 














区 加 创建 工序 一 型 腔 铣 。 在 功能 又 


击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 参 ”按钮 ， 进 入 “创建 


























工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 
人 











进入 “型 腔 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 












4” 中 的 型 腔 铣 著 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 


如 

































































B 玉 指定 修剪 边界 。 如 图 4-75 所 示 操作 。 
[EECTOTTTT 
几何 体 人 
几何 体 woRKpIEGE “| 溯 | 包 
指定 部 件 D2 
指定 毛 未 号 
指定 检查 
| 指定 切 前 区 域 
i 指定 修 奖 边界 
工序 了 类 型 入 工具 和 
是 曲 王 思 可 届 人 D30R5 二 ]-53 7 说 多 
必需 晶 争 下 各 2 : 
RNY 分 析 v 
fF 图 刀 轴 VY 
位 置 入 刀 轨 设置 Vv 本 
程序 HC-16A - 机 床 控制 V 定制 边界 数据 v 
J 具 D3 皇 思 -5 参 燥 ~ 程序 V 添加 新 集 
几何 体 WORKPIECE 搞 述 Vv 列表 v 
方法 MILL ROUGH ” 选项 Vv 信息 国 
撮 作 人 a 
名 称 A 成 员 入 
CAVITY_MILL La 列表 v 
ES nw 取消 4. 单 击 “ 确 定 ” 议定 | 到 汪 
4-74 “创建 工序 ”对 话 框 图 4-75 ”指定 修剪 边界 
国 如 思 轨 设 置 。 选 择 “ 切 削 模式 ”为 “跟随 部 件 ”“ 平 面 直径 百分比 ”为 65.0000， 公 
共 每 如 前 深度 为 00800， 如 图 4-76 所 示 ， 
图 吕 切 削 参 数 。 单 击 切削 参数 玖 蚁 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 
































如 图 4-77 所 示 。 深 度 优 先 能 














减少 区 域 间 的 提 刀 、 移 刀 ， 优 化 切削 的 顺序 。 


在 “ 余 量 ”选项 卡 设置 参数 ， 如 图 4-78 所 示 。 











pe 


单 击 非 切 削 移 动因 按钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 如 图 














4-79 所 示 。 


4 


~ 





ee ?9 


所 虹 





发 置 





= 中 设置 “ 





“ 抬 刀 高 度 ”为 3。 在 “转移 /快速 ”选项 - 














区 域内 ”的 “转移 类 型 ” 





7 


而， 如 图 4 .80 所 示 





为 

















加 晴 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 
a 

















参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 上 ”按钮 生 





























率 和 速度 旨 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 























在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 15000。 
成 刀 轨 ， 如 图 4-81 所 示 。 
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连接 空间 范围 更 多 
策略 剑 量 拐角 
切削 人 
切削 方向 I ”| 
Wei 的 切削 顺序 | 沪 度 优先 ~ 
方法 MILL ROUGH "| 总 : 
切削 模式 | 辣 归 晴 部 件 二 站 全 人 
| 几 - Rl - T 
SE [RR 在 边 上 延伸 0.0000lmm ~| 
插画 直径 百分比 65. 0000， RE 
公共 每 刀 切 前 深 度 Es ~ 精 加 工 刀 路 入 
最 大 距 高 mm ~ 辐 添 吉 精 加 工 刀 路 
切削 层 i 网 
切 剖 参 数 毛 环 中 高 | 0.0000| 
非 切削 移动 
sn a 
图 4-76 刀 轨 设置 图 4-77 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 
wi | Sm | ne 
策略 人 有 拐角 
转移 /快速 EE 更 多 
进 刀 运 刀 起 点 /外 点 
封闭 区 域 入 
进 刀 类 型 EE - 
直径 | 90. 0000| % 7 | 呈 
介 坡 角 [2.0000| 呈 | 
上 高 度 0.3000||mm ~| 
入村 时 E00000) 高 并 起 点 前 -县 > 
和 湛 x 最 小 安全 距 高 0. 1500l|mm ~ 
Ee 0 0500 9| 景 小 全面 & 度 。 | 30. 0000||% 刀 只 *| 弛 | 
外 公差 | 0.0500l| 开放 区 域 V 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 
4-78 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 杠 。 ”图 4-79 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ” 对 话 和 
转移 /快速 进 让 更 多 
安全 设置 x 
安全 设置 选项 使 用 继承 的 各 
显示 宛 
区 域 之 间 和 
转移 类 型 安全 距 高 - 刀 轴 和 
区 域内 入 
转移 方式 进 刀 / 授 刀 军 
转移 类 型 前 -二 面 ~ 
安全 距 高 3.0000! mm ~ 
初始 和 最 终 v 
区 
4-80 “ 非 切 削 移 动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 图 4-81 生成 刀 轨 
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4.2.2 精 加 工 平面 


精 加 平 国 
区 开创 建 刀具 。 在 





























功 外 





可 以 使 用 “边界 面 铣削 ”方法 或 复 外 
E 区 单 击 “ 主 页 ”一 他 

















为 T2-D2， 在 刀具 多 
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出 上 一 步 “ 弄 








二 维 零件 加 工 编程 实例 锐 





型 腔 铣 ” 方 法 更 改 参数 。 
| 建 思 具 “ 洱 ” 按钮 ， 创建 一 把 D2 平底 刀 ， 名 称 
参数 ”对 话 框 编号 中 三 项 都 输入 2， 创 建 方法 参考 4.2.1 中 的 操作 ， 并 在 下 



































































































































































































































面 双击 展开 复制 后 的 型 腔 铣 程序 中 的 刀具 ， 更 改 为 新 创建 的 刀具 。 精 加 工 平 面 需要 换 新 刀 切 削 。 
加 时 复制 、 粘 贴 程序 。 在 程序 顺序 视图 中 右 击 型 腔 铣 程序 ,在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “ 复 
制 ?， 如 图 4-82 所 示 ; 再 右 击 程序 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “粘贴 ” 如 图 4-83 所 示 。 双 
击 复制 后 的 程序 ， 进 入 “型 腔 铣 ”对 话 框 并 更 改 参数 。 
态 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 六 | 工序 导航 器 - 得 序 序 
名 称 换 刀 名 称 换 刀 
pp NC_PROGRAM 占 NC_PROGRAM 
国 未 用 项 国 未 用 项 
n 国 LN 四 p 
Bs em ee 四 je es 
时 区 和 过 对 瘟 切 
及 复制 发 肘 复制 
三 瞻 站 由 R 台 A 
ed 上 到了 | 对 删除 
4-82 ”复制 程序 图 4-83 ”粘贴 程序 
HE 更 改 思 罗 设置.“ 方法” 更改 为 “MILL_FINISH”， 如 图 4-84 所 示 。 
加 如 更 改 切 削 层 。 单 击 切削 层 早 按 钮 ， 进 入 “切削 层 ” 对 话 框 ， 设 置 “ 仅 在 范围 底部 ”， 
如 图 4-85 所 示 。 
刀 轨 设置 和 
方法 MILL_FINISH 记忆 
El 你 切削 层 vx 
切削 模式 玉照 随 部 件 > 让 大 
步 距 9% 刀具 手 直 a 有 自动 到 
插画 直径 百分比 65. 0000， 二 
公共 每 刀 切 前 深度 全 是 ~ 
最 大 距 高 0. 0800||mm > 范围 1 的 顶部 4 
切削 层 影 ee 
在 上 一 个 范围 之 下 切削 
切 前 参数 pe v 
非 切削 移动 饮 预览 VY 
进 给 泰和 速度 生 确定 || 取消 
图 4-84 ” 思 轨 设 图 4-85 “切削 层 ” 对 话 框 





加 更 改 切 削 参 数 。 




















卡 设置 “部 件 


三 


进 刀 螺旋 高 度 ， 设 置 


单 击 切削 参数 西 按钮 ， 进 入 
侧面 余 量 ” 为 0.1000、 





























名 





[可 


[| 
































置 为 500。 























“部 件 底面 余 量 ”为 0.0000， 
BE 向 更 改 非 切削 移动 。 单 击 非 切削 移动 咒 按 钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 为 了 降低 
度 起 点 ”为 “当前 层 ” 如 
国光 更 改进 给 率 和 速度 。 
主轴 速度 ”设置 为 15000,“ 进 给 率 ” 设 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 


入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 





参数 如 


4-87 所 示 。 
击 进 给 率 和 速度 全 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 


4-88 所 示 。 


图 











在 “ 余 量 ”选项 
4-86 所 示 。 
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从 切削 参数 X 从 非 切削 移动 X 
连接 空间 芭 轩 更 多 转移 /快速 适 让 更 多 
第 略 | | 拐角 进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
余 量 入 封闭 区 域 入 
回 使 底面 余 量 与 侧面 余 量 一 至 进 刀 尖 型 树 旋 | 
部 件 侧面 祭 量 0.100ollG| 证 90. 0000| wR -| 
部 件 话 面 余 且 0. 0000， 和 于 0000[ 可 | 
全 由 高 度 0.5000||mm ~| 
检 间 全 量 0. 0000， ee Se | 
修 药 全 有 0. 0000， ee Eee 
最 小 安全 距 高 0.1500l mm | 
公差 入 最 小 全面 长 度 30. 0000! % 刀 只 ~| 呈 | 
内 公差 | 0.010ol 昌 a 
外 公差 | 0.0100， 庆 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 
取消 ES ww 
图 4-86 “切削 参数 ”的 图 4-87 “ 非 切 前 移动 ”的 
“ 余 量 ”对 话 框 “ 进 刀 ”对 话 框 














4.2.3 深度 轮廓 


加 加 创建 刀具 。 在 功能 区 单 击 


称 为 T3-D1， 在 
区 加 创建 工 


“创建 工序 ” 





序 
对 话 框 ， 
项 ， 如 图 4-89 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 


8 精 加 工 外 形 








66 一 














主页 ”一 创建 刀具 “ 彰 ” 按 钮 ， 创 建 一 把 D1 平底 刀 ， 名 


“刀具 参数 对 话 框 编号 中 三 项 都 输入 3， 创 建 方法 参考 4.2.1 中 的 操作 。 








“工序 子 类 型 














深度 轮廓 加 工 。 在 功能 区 单 击 “ 














4” 选 择 深 度 轮廓 加 工 四 ， 








主页 ”创建 工序 “六 ”按钮 ， 进 入 


“位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 









































进入 “深度 轮 廊 加工” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 


nD Sy 
3 指 0 界 。 参 照 4.2.1 中 的 方法 操作 。 
5 加 ws Ss 
4 媳 轨 设置 。 设置“ 公共 每 刀 切 前 深 度 ” 为 恒定 ,“ 最 大 距离 ”为 0.0300， 如 图 4-90 所 示 。 
el EEC 
类 型 人 几何 体 和 人 
| mill_contour v 几何 体 RE e 部 加 
工序 子 类 型 入 指定 部 件 2 
起 昌 亚 电 国 了 二 ~ 
示 霓 里 在 中 曙 指定 切削 区 域 SY 
CRORE 2 到 
全 国 工具 v 
刀 轴 v 
位 置 和 刀 轨 设置 入 
程序 HC-16A ~ 方法 MILLFINISH ~ Ea 
/有 DL 院 空间 起 国 无 - 
几何 体 WORKPIECE ~ 合并 距 高 3.0000l[mm ~ 
方法 MILL_FINISH 号 景 小 切削 长 度 1.0000! mm ~ 
名 称 WN 公共 每 刀 切 前 深度 恒定 可 
|zLEVEL_ PROFILE 最 大 距离 0.0300| mm ~ 
切削 层 款 
| | BS 切削 参数 
图 4-89 “创建 工序 ”对 话 框 图 4-90 “ 刀 轨 设置 
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B 喇 切削 参数 。 单 击 切削 参数 画 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ” 选 项 卡 中 
设置 参数 如 图 4-91 所 示 。 在“ ey 选项 卡 中 设置 “ 层 到 层 ” 为 < 沿 部 件 伸 进 刀 "， “斜坡 
角 ” 为 1.0000， 这 样 可 以 减少 进 / 退 刃 或 提 刀 ， 也 避免 在 残 料 上 直接 踩 刀 ， 如 图 4-92 所 示 。 




































































从 切削 参数 x 从 切削 参数 x 
连接 空间 范围 更 多 第 略 余 量 拐角 
第 略 余 量 拐角 连接 空间 范围 更 多 
余 量 人 人 
使 床 面 余 量 与 侧面 余 县 一致 | 沼 部 件 伴 进 刀 ~ 
部 件 侧面 余 量 0. 0000| 号 0000 
部 件 旗 面 余 有 0. 00501 
检查 余 县 0. 0000! 
修 和 人 量 0. 0000l| 
公差 入 
内 公差 0.005ol | 
外 公差 0. 0050! 
Ea ws Ew | 
图 4-91 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ” 对 话 框 图 4-92 “切削 参数 ”的 “连接 ”对 话 框 



































四 型 非 切削 移动 。 单 击 非 切削 移动 玩 按 钮 ， 设 置 进 刀 参数 如 图 4-93 所 示 ， 退 刀 参 数 按 默 
认 ,“ 转 移 /快速 ”选项 卡 参数 设置 如 图 4-94 所 示 。 

区 品 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 更 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 15000。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 时 接 包 生成 刀 雏 ， 如 图 4-95 所 示 。 








































































































克 非 切削 移动 
起 点 /外 点 。 转移 /快速 。 屠 让 ”更 多 
秆 六 区 场 人 
车 二 区 吉 从 非 切削 移动 x 
直径 30.0000||x7FR va 进 ] 退 有 ] a 
和 六 二 0000 可 | 起 点 / 钻 点 | 转移 /快速 | 短 让 |， 更 多 
高 度 | 0.2000l mm ~ 安全 设置 入 
高 度 起 点 前 - 层 -| 安全 设置 选项 使 用 怒 承 的 a BC 加 
到 a Se , 
景 小 安全 距 高 | 0.2000lmm ~ 瑟 示 > Cs n: 
最 小 全 面 长 度 40. 0000||% 刀具 | 弛 = Ns = 本 1 RS 
区 域 之 间 入 ee | 
开放 区 域 和 wr fr i I a 
类 型 a re a uh el 
进 刀 类 型 lat ~ es wt y | Ti 1 
| 30. 0000||% 月 ~ 3 : bss Me ho 
E80 旬 度 90. 0000! 区 域内 和 Wu ol nn 
I 
高 度 [Em 0.5000l mm | 人 尖刀 /证 刀 Ne 出 
BS 一 一 1 4 1 
eh Le := 转移 关 型 直接 /上 一 个 备用 平面 v RN 
3 | 30. 0000||% 7 上 ~ ee [3 0000 mm -| 
在 国 弛 中 心 处 开始 : 9 
本 对 定向 移动 应 用 安全 路 高 
初始 封闭 区 域 v - 
ER 初始 和 最 终 Vv 
初始 开放 区 域 v 
EN Be 
图 4-93 “ 非 切 前 移动 ”的 图 4-94 “ 非 切 前 移动 ”的 图 4-95 生成 刀 轨 
“ 进 刀 ”对 话 框 “转移 /快速 ”对 话 框 
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42.4 拐角 粗 加 工 清除 残 料 











利用 一 把 D0.2 平底 刀 清 除 剩 下 的 残 料 ， 材 料 为 铜 ， 所 剩余 量 不 多 ， 不 留 余 量 直 接 精 铣 。 











加 加 创建 刀具 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀 























有 具 “ 凋 ”按钮 ， 创 建 一 把 D0.2 平底 刀 ， 








为 T4-D0.2, 在 “刀具 参数 对 话 | 





B@ 晴 创建 工序 一 拐角 粗 加 工 。 在 功能 











EE 编号 中 三 项 都 输入 4, 创建 方法 参考 4.2.1 中 的 操作 。 
区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “车 ”按钮 ， 进 入 “ 创 








a 对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ”选择 损 角 粗 加 工 权 ，“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 
图 4-96 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”"， 进 入 “拐角 粗 加 工 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 
加 于 指定 修剪 边界 。 参 考 4.2.1 中 的 指定 修剪 边界 方法 。 





04 设置 参考 刀具 。 新 建 一 把 D1.5 刀 












































\ 作 为 参考 刀具 
































区 加 刀 轨 设置 。 选 择 “切削 模式 ”为 “跟随 周边 < 再 押 直 径 百 分 比 ” 为 60.0000，“ 公 
ye 的 “最 大 距离 ”为 0.0100， 如 图 4-97 所 示 。 





























关 型 入 
mill_contour ht 
工序 子 类 型 入 

翡 蝎 圈 昌 四 多 

团 

世 需 看 和 刍 旺 和 

Hy 

个 国 
位 置 人 
程序 HC-16A 加 
刀具 T4-D0.2 ( 铣 刀 -5 参数 ~ 
几何 体 WORKPIECE Md 
方法 MILL_FINISH ~ 
名 称 人 


CORNER_ROUGH 





TEHI 








图 4-96 “创建 工序 ”对 话 和 

















区 吕 切 削 参 数 。 单 击 切 削 参 数 画 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 




















份 拐角 粗 加 工 - [CORNER_ROUGH] X 











几何 体 入 
几何 体 woRKPIEECGE “| 记 | 包 
指定 部 件 已 
指定 毛 还 
指定 检查 全 

指定 切削 区 域 息 

指定 修 美 边界 aI 2 
[县 V 
刀 轴 Y 
参考 刀 县 人 
参考 刀具 D15 邱 思 -5 鱼池 加 
刀 轨 设置 入 
方法 MILLFINISH | 评 1|_P 

| 

陡 霄 空间 范围 无 - 
切削 模式 入 跟随 周边 ~ 
步 卫 % 刀具 皇 直 号 
平面 直径 百分比 60. 0000! 
公共 每 刀 切 前 深度 恒定 
最 大 距 高 0.0100| mm ~ 
切 前 层 旱 ? 














4-97“ 刀 轨 设 置 














设置 “思路 方向 ” 为 “向 内 ”， 并且 设置 “ 壁 清理 ”为 “自动 ”深度 优先 能 减少 区 域 间 的 

















提 刀 和 移 刀 。 在 “ 余 量 ”选项 卡 设置 参数 ， 如 图 



































4-98 所 示 。 


国光 非 切削 移动 。 单 击 非 切 削 移 动 骂 按 钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移动 ”对 话 框 。 





























退 刀 : 设置 与 进 刀 相同 。 
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进 刀 : 所 剩 大 部 分 残 料 属于 开放 区 域 残 料 ， 所 以 系统 自动 使 用 开放 区 域 的 进 刀 参数 ， 
些 内 凹 位 属 封 闭 区 域 ， 所 以 封闭 区 域 参数 也 要 



































设置 ， 如 图 4-99 所 示 。 





从 切削 参数 站 





图 4-98 


连接 
策略 
余 量 
使 底面 余 量 与 侧面 余 量 一 至 
部 件 侧面 余 量 
部 件 谋面 余 量 


空间 范围 














“切削 参数 ”的 


更 多 
拐角 
人 


0.0000l 向 | 


| 0. 0050! 
|_0. 0000! 
0. O000! 





“ 余 量 ” 对 话 框 
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二 维 零件 加 工 编程 实例 锐 


好 非 切削 移动 X 












































转移 /快速 E33 更 多 
进 刀 反思 起 点 /外 点 
封闭 区 域 WR 
进 刀 类 型 | 二 省 ~ 
直径 “90. 0000||% 7 可 | 
公 坡 角 2. 00001| 字 
高 度 0.5000mm ~| 
高 度 起 点 | 前 - 层 ~ 
景 小 安全 距 训 0. 100ollmm ~ 
最 小 全 面 E 度 。 | 40. 0000| % 刀具 * | 宁 | 
开放 区 域 入 
进 刀 类 型 ED ~ 
半径 30. 0000||% 刀具 ~ 
加 8 角度 90. 0000l 
高 度 0.0000||mm ~ 
晤 小 安全 距 高 | 仅 延 介 -| 
最 小 安全 距 高 25. 0000|| % 刀具 ~ 

司 忽略 修 冀 仙 的 毛 还 
在 国 虹 中 心 处 开始 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 
Ew | 
图 4-99 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 














转移 /快速 : 设置 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备用 平面 ”,“ 区 域 之 间 ” 
则 设置 为 “前 一 平面 ” 如 图 4-100 所 示 。 


国 加 进 给 率 和 速度 。 单 

















Ff 进 给 率 和 速度 

















生 按 钮 ， 进 


入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 





和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 20000。 


参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 





LE 











按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 4-101 所 示 。 
区 喇 刀 具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 





5 “主页 3?? 一 人 确认 刀 轨 [2 伪 29 


按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 “3D 动态 仿真 ” 仿真 效果 如 图 4-102 所 示 。 

















进 刀 3 起 点 /四 点 
转移 /快速 送 让 更 多 
安全 设置 入 

安全 设置 选项 
时 未 
区 域 之 间 
转移 类 型 
安全 距 高 3. 0000| mm 
区 域内 
转移 方式 进 刀 / 进 刀 ~ 
转移 类 型 直接 /上 一 个 备用 二 面 ~ 
安全 距 高 | 3.0000| mm > 
初始 和 最 终 

Ew 
图 4-100 “ 非 切削 移动 ”的 图 4-101 


“转移 /快速 ”对 话 框 

















生成 刀 轨 


4-102 























路 径 仿真 








刀 
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42.5 ”NC 后 处 理 


加 执行 





























后 处 理 。 在 工序 导航 器 右 击 程序 组 ， 


如 图 4-103 所 示 ; 或 在 功能 区 单 击 “ 主 


页 ”一 后 处 理 “ 苞 ”按钮 执行 后 处 理 ， 弹 出 “后 处 理 ” 对 话 框 ， 如 图 4-104 所 示 。 选 择 





跟 机 床 相 匹配 的 自动 换 刀 后 处 型 
















































































从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 
名 称 族 本 
fs_ NC_PROGRAM 
Fs = 
未 用 项 
ba [9PROGRAM 
| = 9 
| ) 这 加 知 - 
9| 9? 寻 时 剖 四 
发 Y 四 zl 皮 复制 四 
lt 了 略 C| 且 出 除 时 
到 隔 重 命名 
噶 时 生成 
| 旺 并 行 生成 
怨 So 重 温 
hs 后 处 理 
A R 
图 4-103” 右 击 执行 后 处 理 
完成 各 项 设 定 后 ， 单 击 “ 确 


名 的 程序 文 
生 了 换 刀 指 











器 ， 文 件 名 为 HC-16A。 


EX 


后 处 理 器 入 
Mitsubishi( 三 凌 ijk 一 般 的 ) 链 < 
三 美 手动 换 刀 (NX3-4.0) 
三 美 自动 换 刀 (NX3-4.0) 


Ul 


ysug( 三 美 法 那 科 通用 NX3-4.0) 
法 那 科 自动 效 刀 (NX3-4.0) 

沙 则 克 (NX3-4.0) 

住 铁 (NX3-4.0) 

三 美 4 轴 a(3.0-4.0) 








浏览 以 查找 后 处 理 器 除 


输出 文件 两 
文件 名 

DANCAWHC-16A 

广 rRE ptp 
浏览 以 查找 边 出 文件 四 
设置 v 


EE | 
图 4-104 “后 处 理 ” 对 话 杠 


























定 ”按钮 ， 系 统 进 行 后 处 理 运 算 ， 生 成 程序 指定 路 径 的 文件 


件 ， 如 图 4-105 所 示 为 后 处 理 出 来 的 HC-16A 程序 ， 从 图 中 圆圈 处 可 以 看 到 已 产 











令 和 深度 补偿 项 。 


从 信息 


斩 | 包 | 史 | 颖 | 写 |x 图 | 鸣 国 | -| 








% 

01234 

G48 G17 G49 686 

(Tool Name:T1-D2 Tool No:1 Cavity 
G91 G28 78.0 

81 MO) 


CH43 7Z30.1 HOl M88 


Z.3 

G81 X-.413 Y-11.557 Z.273 F2488. 
X-.634 Y-12.311 Z.246 

X-.213 Y-12.973 Z.22 

X.563 Y-13.693 Z.193 

X1.164 Y-12.587 Z.166 





G08 698 G55 X.361 Y-11.278 512068 Me3 


Milling ) 























4.2.6 工程 师 经 验 点 评 


2 


是 精 雕 机 雕刻 加 工时 的 选 万 和 参数 ， 带 刀 库 
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图 4-105 ”程序 文件 








页 通过 一 个 综合 练习 来 复习 前 面 讲解 的 型 


J 腔 铣 、 等 高 、 二 次 粗 加 工 、 清 和 角 方法 等 。 











1 床 的 执行 后 处 理 。 
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43 复习 与 练习 


完成 如 图 4-106 所 示 零 件 (LX-2.prt) 的 粗 加 工 和 精 加 工 加 工 操作 的 创建 。 




















图 4-106 零件 LX-2 
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国 污 > 三 维 要 件 加 工 编 程 实例 


5.1 零件 HC-17 第 一 次 装 夹 加 工 捕 面 


在 UGNX 12 





文件 夹 中 的 HC-1 


站 





.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ” 打开 光盘 “HC-Examples” 











7 文件 ， 图 5-1 为 零件 正面 ， 图 








5-2 为 零件 底面 。 

















图 5-1 零件 图 HC-17 正二 





























1， 加 工 任务 概述 
国定 板 零件 加 工 ， 毛 坯 为 立方 块 ， 材 料 为 铝 ， 机 床 选 择 带 刀 库 的 精 雕 机 进行 整体 外 形 加 
全 部 尺寸 的 公差 为 +0.05mm。 分 二 次 装 夹 加 工 ， 这 一 节 先 加 工 零 件 底面 。 





2， 工 艺 方案 





























图 5-2 零件 图 HC-17 底 丁 












































1) 加 工 零 件 底 面 ， 使 用 台 虎 钳 装 夹 ， 装 夹 材 料 凸 出 台 虎 钳 口 18mm。 
， 思 具 选 择 白 钢 刀 或 铝 专 用 思 。 
形 粗 加 工 ， 使 用 D10 平底 刀 ， 余 量 为 0.15mm， 下 思量 为 0. 25mm。 





2) 材料 为 铝 
3) 平面 铣 外 
4) 精 加 工 顶 
5) 精 加 工 外 








6) 第 一 个 内 凹 权 粗 加 工 ， 使 用 D6 平底 刀 ， 















































平面 ， 使 月 

















7) 第 二 个 内 凹 横 粗 加 工 , 使 用 D6 平底 刀 ， 



































有 D10 平底 刀 ， 余 量 为 0。 
形 刀 路 , 使 用 D10 平底 刀 ， 部 件 余 量 为 0.0， 底 平面 余 量 为 0。 
部 件 余 量 为 0. 13mm， 底 3 
部 件 余 量 为 0. 13mm， 底 3 








8) 精 加 工 第 一 个 内 凹 槽 底面 和 侧面 ， 使 用 D6 平底 刀 ， 部 件 余 量 为 0， 底 平 





9) 精 加 工 第 




















二 个 内 四 槽 底面 和 侧面 ， 使 用 D6 平底 刀 ， 部 件 余 量 为 0， 底 平 理 
































EF 面 余 量 为 0. 1mm。 
F 面 余 量 为 0. 1mm。 








而 余 


量 为 0。 








三 | 


























告 


为 0。 











10) 精 加 工 两 个 R4mm 内 圆 弧 权 ， 使 用 D84 球 刀 ， 部 件 余 量 为 0， 底 平面 余 量 为 0。 
11) 变换 旋转 刀 路 。 








12) 倒 角 加 了 











[， 使 用 D10 倒 角 妃 ， 部 代 


F 余 量 
"人 不 里 





为 0， 底 平面 余 量 为 0。 





5.1.1 平面 铣 外 形 粗 加 工 


B 加 进入 加 工 模块 。 在 功能 区 单 击 “应 用 模块 ”一 加工“ 上 ”按钮 或 按 快 捷 键 
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CTRL+ALT+M， 进 入 加 工 模块 ， 系 统 弹 出 “加 工 环 境 ” 对 话 框 ,，“CAM 会 话 配 置 ”设置 为 





“cam_general” “要 创建 的 CAM 组 装 ” 设 置 为 “mill contour”( 轮 亡 铣 ) 。 


国人 | 建 程序 组 。 在 功能 
如 图 5-3 所 示 。 






































又 单 击 











“主页 ”一 创建 程序 “ 鄙 ”按钮 ， 创 建 出 1 个 程序 组 ， 





区 加 创建 刀具 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 刘 ” 按 钮 ， 如 图 5-4 所 示 操 作 ， 可 








以 继续 创建 剩 下 的 刀具 。 


峡 工序 导航 器 - 程序 顺序 
名 称 换 刀 
NC_PROGRAM 
国 未 用 项 
LN w 国 PROGRAM 
w 国 HC-17 

















图 5-3 ”创建 程序 组 





mill_planar 


库 
从 库 中 调用 








工具 刀 柄 夹 持 器 。 更 多 


图 例 
x 
人 
人 i D- 一 |*-RI 








(D) 直径 10. 0000' 

(R1) 下 半径 0. 0000' 

》 (B) 锥 角 0. o000' 

(A) 尖 角 0. 0000 

(U 长 度 75. 0000! 

(FU 刀刃 长 度 50. 0000 





汪 





人 
刀具 MACHINE ~ 刀具 号 
一 一 |3. 输入 刀 具名 称 补偿 言 存 器 1 
名 称 人 
刀 且 补偿 寄存 器 1 
D10 


应 用 取消 取消 























图 5-4 创建 刀具 

















“设置 加 工 坐标 系 和 几何 体 。 进 入 加 工 模块 后 ， 在 几何 视图 中 有 一 个 默认 的 坐标 系 和 


几何 体 ， 双 击 “MCS_MILL ”， 


定 ” 完 成 设置 。 
双击 “WORKPIECE ”， 
几何 体 。 


进入 “了 

















进入 “Mill Orient” 对 话 框 ,“ 安 全 距离 ”设置 30。 单 击 “ 确 





























[ 件 ” 对 话 框 ， 如 图 5-5 所 示 设 置 部 件 几 何 体 和 毛坯 











加 加 加 工 方法 参数 设置 。 双 击 “MILLROUGH”， 进 入 “铣削 粗 加 工 ” 对 话 框 ， 设 置 “ 部 


件 余 量 ” 为 0.1500, 如 图 5-6 





























“ 进 刀 ”为 60.0000 允 切削 ， 如 图 5-7 


双击 “MILL FINISH?”， 


























所 示 。 单 击 进 给 忆 ;按钮 , 设置 “ 进 给 率 ” 的 “切削 ”为 4000.000， 








所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 完 成 设置 。 





进入 精 加 工 参数 设置 对 话 框 ,设置 “部 件 余 量 ” 为 0,“ 公 差 ” 
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调整 为 0.01。 单 击 i 


























图 5-5 指定 部 但 























材料 : CARBON STEF 名 
多 单 击 “确定 ” 
布局 和 图 层 v 
ormant 
余 量 入 
部 件 祭 且 0. 15001| 咯 | 
公差 人 
内 公差 | 0. 08001| 呈 | 
外 公差 | “0.0800 
刀 轨 设置 x 
切削 方法 : END MILLING 
摘 述 v 
选项 人 
3 
编 加 中 示 ge 
ES ai | 
图 5-6 ”部件 余 量 设置 
二 A 
06 创建 工序 平面 铣 。 在 功能 区 单 避 





给 三 按钮 设置“ 进 给 率 ” 为 2000，“j 
击 “确定 ”完成 设置 。 


看 
























刀 ” 为 60.0000 多 切削 ， 单 
















































































取消 


5-7” 进 给 设置 














5-8 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 5-9 所 示 。 


152 >>>>> 





和 部 件 几何 体 DX 
几何 体 和 
YY 远近 对 象 (1) 
定制 数据 v 
ji 入 [2， 在 工作 区 选择 图 出 
列表 v 
拓扑 结构 v 
协 毛 坏 几 何 体 DX 
类 型 入 
eg 一 
方位 Vv 
限制 ”|4. 选择 包容 块 入 
XxM-| 1.0000 XxM+| 1. 0000! 
YM-| 1.0000! YM+| 1.0000! 
zM-| 0. 0000， zM+| 0. 0000! 
IPW 位 置 v 
EA ww 
F 和 毛坯 
进 给 率 到 
切削 |4000. 000| mmpm | 宁 
快速 v 
更 多 人 
逼近 | 快速 || 略 
进 刀 | 60. 00001|% 切 前 “| 宁 
第 - 刀 切 章 。 ”|100. 0000| % 切 天 ”| 只 
步 进 1100. 0000| % 切 前 ~| 厅 
移 刀 | 快 村 “| 红 | 
退 刀 100. 0000| % 切 前 ~| 玫 
高 开 | 过 ”| 全 
返回 | 快速 。 ”|| 略 
单位 v 
司 在 生成 时 优化 进 给 蛮 


We 一 创建 工序 “ 疾 2 按钮 ， 进入 “创建 
工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”中 的 平面 狗 野 ,“ 位 置 ” 项 下 面 选 择 已 创建 的 各 项 ， 妇 
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几何 体 入 

几何 体 WORKPIECE | 部 | 岂 

ao ER 

ee 人 指定 毛 二 思 界 人 | I 

mill_planar -| 指定 检查 边界 起 | S 

工序 子 类 型 入 ee 三 |S 

口 | 

电 侍 电力 易 咎 指定 底面 多 | 全 
了 纯 国 切 二 省 二 
礁 国 让 刀 轴 V 
位 置 人 刀 轨 设置 Vv 
程序 [hc 17 | 机 床 控制 v 
刀具 |plo 旦 思 -5 允 逆 。v| 程序 v 
几何 体 | woRKPIECE i | 摘 述 v 
方法 | MttLRouGH -| 选项 v 
操作 人 

名 称 人 
PLANAR_MILL | EE 
EA | sa | ws 取消 | 
图 5-8 “创建 工序 ”对 话 杠 5-9 “平面 铣 ” 对 话 框 











& 久 指定 部 件 边界 。 在 “平面 铣 ” 对话 框 中 单 击 “ 指 定 部 件 边界 ”图 标 恩 ， 系 统 打 开 “ 部 
件 边界 ”对 话 框 ， 选 择 曲线 ,“ 刀 有 具 侧 ” 设 为 “外 侧 ” 如 图 5-10 所 示 。 在 选择 条 设置 相 切 曲 
线 ， 在 图 形 中 选择 要 加 工 的 边界 ， 如 图 5-11 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 平 面 链 ”对 话 框 。 















































边界 入 区 
选择 方法 [ ] 
关 选择 曲线 (0) Sf 
边界 类 型 | 到 a -| 
刀具 出 外 侧 -| 
手 面 后 动 ”| 
定制 边界 数据 可 有 
列表 和 
方法 类 型 刀具 介 |X 
新 奸 
x 医 nd 
成 员 i VE 
Ew | 
图 5-10 “部 件 边 界 ” 对 话 框 图 5-11 选择 边界 











国 加 指定 底面 。 在 “平面 纤 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 底面 ”图 标 印 ， 系 统 弹出 “平面 ”对 
话 框 , 在 图 形 上 选择 底 平面 , 如 图 5-12 所 示 操 作 。 单 击 “ 确 定 ”或 单 击 中 键 返回 操作 对 话 框 。 

国 加 思 轨 设置 。 选 择 “ 切 削 模式 ”为 “轮廓 ”如 图 5-13 所 示 。 

国 加 切削 层 。 单 击 切削 层 呈 按钮， 进入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 设 置 每 刀 切 削 深 度 为 0.25， 
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单 击 “ 确 定 ”返回 “平面 镀 ” 对 话 杠 。 


时 切削 参数 。 单 击 切 前 参数 函 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ”选项 卡 设 


置 参数 ， 如 图 5-14 所 示 。 













































他 平面 DX 
类 型 入 适当 往 深度 方向 偏 置 距离 0.5 
GE 
YY 远 择 对 象 (1) 
要 定义 平面 的 对 象 
关 远 择 对 银 (0) 
平面 方位 
仿 置 
图 5-12 ”指定 底面 
你 切削 参数 
连接 空间 范围 更 多 
策略 余 县 拐角 
余 量 入 
部 件 余 量 0. 15001 局 
工具 最 终 底 面 余 县 0. O000! 
ee 毛 还 余 县 0. 0000! 
刀 轨 设置 和 检查 余 量 0. 0000， 
方法 MILLROUGH > 权 pp 修 英 余 量 0. O000! 
切 前 模式 挤 轮 廊 er 公差 人 
步 距 % 刀具 平 直 ~ 内 公差 0. 0800I 司 
平面 直 径 百分比 50. 0000， 外 公差 0.0800， 
附加 刀 路 0 
切 前 层 评 
切削 参数 有 画 
非 切削 移动 
法 给 李 这 度 全， 取消 














图 $-13 “ 刀 轨 设置 


现 














5-14 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ” 对 话 框 


国 罗 非 切 削 移 动 。 非 切削 移动 就 是 控制 进 刀 、 退 刀 、 移 刀 等 参数 设置 。 单 击 非 切削 移 

















动 贸 按钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 设 置 进 刀 参数 ， 如 图 5-15 所 示 。“i 
FE 设置 与 进 刀 相同 。“ 转 移 /快速 ”选项 卡 设置 如 图 5-16 所 示 。 


























退 刀 29 选项 


国 晴 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 鳄 | 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速 度 默 认 了 加 工 方法 设置 的 参数 , 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 10000.00, 如 图 5-17 











所 示 。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 上 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 5-18 所 示 。 
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EFT EETEEEEEEE 
转移 /快速 送 让 更 多 进 刀 授 刀 起 点 / 钻 点 
er 2 es FE ee 
封闭 区 域 ^ Ee ^ 

















进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 ~ i | 
开放 区 域 入 瑟 示 包 
进 刀 类 型 er 
半径 | 25. 0000'|% 月 ~ 
加 弧 角 度 |180. 0000l 
高 度 | 0.0000l mm ~ 区 域内 A 
最 小 安全 距 高 修身 和 延 伟 。 - 转移 方式 进 刀 / 进 刀 -| 
最小 空 全 距 高 50. 0000||% 刀具 > 转移 尖 开 直接 /上 一 个 备用 于 面 ~ 
忽略 修 贡 侧 的 毛 还 安全 距 高 3.0000lmm | 
在 国 红 中 心 处 开始 





























初始 和 最 终 a 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 


ES | Ew 
5-15 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 图 5-16 “ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 








EET 
自动 设置 入 
设置 加 工 数据 多 
素面 速度 (smm) 0. 0000! 

每 具 进 给 量 0. 0000! 
更 多 v 





























EE | 
图 5-17 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 图 5-18 生成 刀 轨 








5.1.2 ” 精 加 工 项 平面 
用 平面 边界 或 面 定义 切削 区 域 ， 精 加 工 顶 平面 。 

加 名 创建 刀具 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 韶 ” 按 钮 ， 创 建 一 把 D10 平底 刀 ， 
名 称 为 T2-D10， 在 刀具 参数 页 面 编号 中 三 项 都 输入 2， 创 建 方法 参考 5.1.1 中 的 操作 。 

加 加 创建 工序 一 使 用 边界 面 铣削 。 在 功能 区 单 击 “主页 ”~ 创建 工序 “ 兰 ” 按 钮 ， 进 
入 “创建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ”选择 使 用 边界 面 铣削 昌 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 前 面 创 
建 的 各 项 ， 如 图 5-19 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “ 面 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 5-20 
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所 示 。 
类 型 人 
mill_planar ~ 
工序 了 类 型 ^ 
中 只 号 入 砷 地 
区 ] 上 E 
A 
只 国信 几何 体 A 
之 网 几何 体 WORKPIECE ”~ 误 加 
程序 [Hc17 - 描 定 部 件 YY 
刀具 |T2-D10 同 刀 -5 参数 ~ 
几何 体 WORKPIECE - 
方法 | MitL_FINISH ~ 
名 称 入 
FACE_MILLING 1 
Sh 
EN ss | ws 方法 MILANISH >| 访 |- 放 
5-19 “创建 工序 ”对 话 框 图 5-20 “ 面 铣 ”对 话 框 


























是 指 定 面 边界 。 单 击 指 定 边 界 鱼 按钮 ， 弹 出 “毛坯 边界 ”对 话 框 ， 如 图 5-21 所 示 ， 
在 工作 区 中 选择 要 加 工 的 平面 ， 如 图 5-22 所 示 。 




















从 毛 汪 边界 DX 
边界 人 
选择 方法 












增加 的 平面 ， 在 这 个 列 
表 项 里 显示 








[HI 











图 5-21 “毛坯 边界 ”对 话机 


5-22 ”选择 顶 平面 








B 吕 刀 轨 设置 。 使 用 边界 面 铣削 的 刀 轨 设置 ， 如 图 5-23 所 示 ， 选 择 “ 切 削 模 式 ”为 “ 往 
复 ”， a Ea 可 以 设置 多 层 加 工 。 

BE 切削 参数 。 单 击 切削 参数 画 较 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设置 
参数 ， 如 图 5-24 所 示 。 当 有 侧 壁 的 图 形 时 ， 设 置 “ 壁 清理 ”为 “在 终点 ”指定 “刀具 延展 量 ” 
将 使 刀具 在 铣削 边界 上 进行 延展 。 
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从 面 纤 - [FACE_ MILLING] x 








几何 体 v 
工具 v 
刀 轴 v 
刀 轨 设置 入 
方法 MILLFINISH ”| | 
BM 
切削 模式 引 往复 ~ 
步 距 % 刀具 于 直 ~ 
平面 直径 百分比 70. 0000 
毛坯 距 高 3. 0000， 
每 刀 切 前 深度 0.0000 
最 终 话 面 余 量 0. 0000， 
切削 参数 
非 切削 移动 
进 给 弯 和 谴 度 生 ， 
由 
ws E> 
所 机 
图 5-23 ” 刀 轨 设 











区 加 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 更 按钮 , 进入 “ 进 
给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 度 ” 输 入 12000,“ 进 给 率 ” 


设置 为 800。 








参数 设置 完成 后 , 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 , 如 图 5-25 


所 示 。 
5.1.3” 精 加 工 零 件 外 形 























多 











到 S-24 “ 




















es pe 后 蕊 口 S me 
第 5 章 三 维 零件 加 工 编 程 实例 外 
从 切削 参数 x 
连接 空间 范围 更 多 
策略 余 量 拐角 
切削 入 
切削 方向 顺 统 “ 
切削 角 指定 
与 XC 的 去 角 180. 0000! 
壁 入 
壁 清理 在 终点 ~ 
精 加 工 刀 路 入 
了] 添加 精 加 工 刀 路 
切削 区 域 和 人 
毛 还 距 高 3. 0000! 
延伸 到 部 件 轮 廊 
合并 距离 50. 0000 % 刀具 ~ 


中 无 bs 


刀具 延展 量 100. 0000! % 刀 具 v 





切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 杠 

















精 加 工 零件 和 











形 使 用 平面 铣 方 法 ， 利 用 刀 














来 更 改 参数 。 刀 有 具 继 续 使 用 T2-D10。 


区 电 复 制 平 面 铣 更 改 参数 
制 ”， 如 图 








,在 程序 顺序 视图 








J 























则 刃 铣 分 次 加 工 











5-25 ”生成 刀 轨 














。 可 以 复制 第 一 步 平面 铣 程序 












































PF 右 击 平面 铣 程序 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “ 复 
5-26 所 示 。 再 右 击 创建 好 的 程序 组 “PROGRAM_4”, 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “粘贴 ” 














如 图 5-27 所 示 。 双 击 复制 后 的 程序 ， 进 入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 更 改 参数 。 











你 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 

















名 称 换 刀 刀 划 
旋 NC_PROGRAM 
司 未 用 项 
Le Y 国 PROGRAM 
.= 国 Hc-17 
国 ;此 PLANAR_MTE 强 这 
re ) 元 FACE_MILL 又 编 加 v 
发 县 瘟 切 
3 ta 人 
= 
2 甩 删除 
矶 能 重合 名 
5-26 复制 程序 

















从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 





名 称 摘 刀 刀 

启 NC_PROGRAM 
国 未 用 项 
LN Y 国 PROGRAM 
= 一 y Ea HC-17 
p= ? EE PLANAR_MILL 国 WP 
te ' a FACF MATILINIA 是 ed 
发 对 音 切 
| 肝 复制 
sp 让 
局 粘贴 

Ap Rs. mee 


5-27 ”粘贴 程序 


国 罗 更 改 刀具 。 在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ,“ 刀 具 ” 选 择 “T2-D10” 如 图 5-28 所 示 。 
到 由 更 改 刀 轨 设置 。 更 改 “ 方 法 ”为 “MILL_FINISH”， 并 检查 切削 参数 中 的 余 量 设置 ， 
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再 附加 1 个 刀 路 )， 如 图 5-28 所 示 。 





工具 A 
刀具 |T2-D10 皇 轧 -5: ~ 六 红 
输出 by 
换 刀 设置 x 
刀 轴 
刀 轨 设置 从 
方法 MILLFINISH ”~ 高 也 
切 前 模式 儿 轮 廊 尝 
步 距 恒定 bs 
最 大 距 高 0. 1000| mm ~ 
附加 刀 路 1 
切削 层 喇 

切削 参数 芒 


图 5-28 “ 刀 轨 设置 





精 加 工 侧面 底面 为 0。 选 择 “切削 模式 ”为 “轮廓 ”“ 步 距 ”更 改 为 “恒定 兴 “ 最 大 距离 
设 0.1000,“ 附 加 刀 路 ”设置 为 1 ( 粗 加 工 余 量 为 02mm， 每 一 刀 的 距离 是 0.1mm， 所 以 需要 























二 





8 切削 层 。 单 击 切削 层 重 按钮， 进入 “切削 层 ” 对话 框 ， 设 置 每 刀 切 削 深度 为 0 或 “类 
型 ”选择 “ 仅 底面 ” 如 图 5-29 所 示 。 单 击 “ 确 








定 ” 返 回 “平面 儿 ”对 话 杠 。 


























份 切削 层 X 
类 型 人 
仅 诺 面 到 

用 户 定义 
S 
底面 及 临界 深度 
临界 深度 
Be 


图 5-29 “切削 层 ” 对 话 框 


























-0s 设置 非 切 削 移 动 。 单 击 非 切 削 移 动 骂 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移动 ”对 话 框 ， 设 置 成 
180.0000 圆 弧 进退 刀 ， 如 图 5-30 所 示 。 退 刀 设 置 “ 与 进 刀 相同 “转移 /快速 ”选项 卡 设置 














如 图 5-31 所 示 。 











转移 /快速 送 让 更 多 
进 六 | 。 衣 刀 起 点 / 钴 点 
封闭 区 域 入 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 柜 同 。 ~ 
开放 区 域 入 
进 刀 类 型 En ~ 
半径 20. 0000| % 刀 上 ~ 
国 Bf 角度 180. 0000! 
高 度 0.0000| mm ~ 
最 小 安全 距 高 修 冯 和 延伸 ~ 
最 小 安全 距 高 40. 0000!| % 刀 中 ~ 

回 忽略 修 苋 出 的 毛 还 
回 在 加 中 心 处 开始 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 









































区 加 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 瑟 按 钮 ， 进 
入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 度 ” 输 入 12000， 

















“ 进 给 率 ” 输 入 800。 


参数 设置 完成 后 ， 单 击 “生成 所” 按钮 生成 刀 轨 ， 








如 图 5-32 所 示 。 
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图 5-30 “ 非 切 前 移动 ”的 “ 进 刀 ” 对 话 相 


TEHI 





图 

















好 非 切削 移动 x 
进 刀 退 刀 起 点 /外 点 
转移 /快速 送 让 更 多 

安全 设置 入 
安全 设置 选项 使 用 继承 的 ~ 
号 示 邑 
区 域 之 间 入 
转移 类 型 | 安全 中 高- 刀 轴 。 
区 域内 入 
转移 方式 | 进 刀 / 退 刀 ~ 
转移 类 型 直接 /上 一 个 备用 于 面 ~ 
安全 距 高 3. 0000 mm ~ 
初始 和 最 终 v 





i 


ES、 


2 


2 

















图 5-32 思 轨 设置 





第 5 章 三 维 零件 加 工 编 程 实例 铺 


5.1.4 第 一 个 内 凹 形状 粗 加 工 


加 如 创建 刀具 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 亡 ” 按 钮 ， 创 建 一 把 D6 平底 刀 ， 名 
称 为 T3-D6， 在 刀具 参数 页 面 编号 中 三 项 都 输入 3， 创建 方法 参考 5.1.1 中 的 操作 。 

加 加 创建 工序 一 平面 铣 。 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 创建 工序 “ 葫 ” 按 钮 ， 进 入 “创建 
工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”中 的 平面 铣 此 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 
图 5-33 所 示 。 单 击 “确定 ” 进入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 5-34 所 示 。 


















































几何 体 入 
几何 体 WORKPIECE ”vi | 局 
四 区 
类 型 入 指定 部 件 边界 | 部 | 入 
i | 指定 毛 未 边界 | 全 | 人 
工序 子 类 型 人 指定 检查 边界 ES . 
由 睦 唱 罗 转 上 是 指定 修 芝 边 界 Ea 
a ee a 
国人 还 > 
刀 轴 v 
位 置 从 刀 轨 设置 v 
程序 [Hc-17 | 机 床 控制 Y 
Zn [Ta-p6 时 有 -5 多 锣 ”| 程序 v 
几何 体 | woRKPIECE | 摘 述 v 
方法 | MttLRouGH | 选项 v 
pr x 操作 入 
[PLANAR_MILL 1 | 时 | 3 
5-33 “创建 工序 ”对 话 框 图 5-34 “平面 铣 ” 对 话 框 




















TT 





国 如 指定 部 件 边界 。 在 “平面 狗 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 部 件 边界 ” 图 标 钨 ， 系 统 打开 “部 
件 边界 ”对 话 框 ， 设 置 “ 边 界 ” 的 “选择 方法 ”为 “曲线 入 “边界 类 型 ”为 “封闭 “刀具 
侧 ” 为 “内 侧 ” 如 图 5-35 所 示 。 

在 选择 条 中 设置 相 切 曲线 ， 在 图 形 中 选择 要 加 工 的 边界 ， 如 图 5-36 所 示 。 
























































边界 人 
选择 方法 [ | 
类 选择 曲线 (0) Nf 
边界 类 型 封闭 | 
刀具 出 内 出 -| 
硒 Ed 
类 指定 二 遇 [a 
定制 边界 数据 v 
丽 v 
成 员 Vv 
LW | WY | 
图 5-35 “部 件 边界 ”对 话 框 1 图 5-36 ”选择 边界 
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在 “部 件 边界 ”对 话 框 中 单 击 添加 新 集 革 按钮 ， 并 把 “刀具 侧 ” 设 为 “外 侧 ” 如 图 5-37 
所 示 。 在 选择 条 中 设置 相 切 曲 线 ， 在 图 形 中 选择 要 加 工 的 第 二 个 边界 ， 如 图 5-38 所 示 。 








确定 取消 








图 5-37 “部 件 边界 ”对 话 框 2 


继续 相同 步骤 设置 第 3 个 和 第 4 个 外 形 边界 。 
单 击 添加 新 集 秆 按钮 ， 第 3 个 和 第 4 个 外 形 边 界 
需要 将 边界 提高 到 顶 平面 的 深度 ， 在 “部 件 边 界 ” 
对 话 框 中 将 “平面 ”选项 切换 为 “指定 ” 单 击 “ 指 
定 平面 ” 然后 单 击 图 形 顶 面 ， 接 着 单 击 “ 选 择 曲 
线 ” 在 图 形 中 依次 选择 第 3 个 边界 的 线条 ; 单 击 
添加 新 集 生 按钮， 在 图 形 中 依次 选择 第 4 个 边界 
的 线条 ， 如 图 5-39 所 示 。 

单 击 “确定 ”返回 “平面 铣 ” 对 话 框 。 


























图 5-39 











生成 边界 


B 吕 指定 底面 。 在 “平面 犹 ”对 话 框 中 单 击 “ 指 定 底面 ”图 标 加 ， 系 统 弹出 “平面 ”对 


话 框 ， 在 图 形 上 选择 底 平面 ， 如 图 5-40 所 示 操 作 。 单 








对 话 框 。 














从 平面 DX 
类 型 人 
ESEE 
要 定义 平面 的 对 象 入 
关 远 择 对象 (0) a: 
平王 v 
2. 单 击 “ 人 确定 ” v 
取消 
图 5-40 ”指定 底面 











1. 选择 此 面 为 底 平面 








二“ 确定 ”或 单 击 中 键 返回 “平面 铣 ” 


区 吕 刀 轨 设 置 。 选 择 “切削 模式 ”为 “跟随 部 件 ”%” 如 图 5-41 所 示 。 
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国 加 切削 层 。 单 击 切削 层 居 按钮， 进入 切削 层 参 数 设 置 对 话 框 ， 设 置 每 刀 切 削 深度 为 
0.25mm， 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 平 面 铣 ”对 话 框 。 

加 加 切削 参数 。 单 击 切削 参数 画 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ” 选 项 卡 设 
置 参数 ， 如 图 5-42 所 示 。 

加 加 非 切削 移动 。 加 工 部 位 是 内 止 槽 ， 使 用 螺旋 式 进 刀 。 单 击 非 切削 移动 画 按 钮 ， 进 入 
“ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 如 图 5-43 所 示 。“ 退 刀 ” 选 项 卡 设置 “ 退 刀 类 型 ”为 “ 抬 刀 ”“ 高 
度 ” 为 3.0000， 如 图 5-44 所 示 。“ 转 移 /快速 ”选项 卡 设置 如 图 5-45 所 示 。 

国 昭 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 更 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 


和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 10000。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 5-46 所 示 。 






























































































































































SEED x 
连接 全 时 更 多 转移 /快速 关上 更 多 
策略 余 且 损 角 进 刀 退 刀 起 点 /外 点 
余 量 ^ 封闭 区 域 入 
部 件 全 县 0.1500"| 8| 进 刀 类 型 i | 
最 络 底面 余 量 0. 1000 直径 90. 0000! % 刀具 ~ | 
刀 轴 v 所 全 县 0. 0000， | 
刀 轨 设置 入 检查 余 旦 0 0000 a 2. 0000! Ey 
方法 MILLROUGH | 总 | 包 个 英作 县 0. 0000! EE 050000 me | 
sj 高 度 起 点 前 一 层 ”| 
和 SE MY 2 晤 小 安全 距 高 0.2000l mm ~| 
步 虹 % 刀具 于 直 = 内 公关 0. 08001| 向 ee i 
于 而 直径 百分比 [70. 0000 外 公关 0. 0800 : 40500001 私 为 虹 :0| 硬 | 
切 天 层 性 开放 区 域 v 
切 天 参数 > 初始 封闭 区 域 v 
非 切 前 移动 | 初始 开放 区 域 v 
ee 3 Ea [ EN 
图 5-41 刀 轨 设置 图 5-42 “切削 参数 ”的 5-43 “ 非 切削 移动 ”的 
“ 余 量 ”对 话 框 “ 进 刀 ”对 话 框 
转移 /快速 这 让 更 多 进 刀 退 刀 起 点 /外 点 
进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 转移 /快速 壮 让 更 多 
退 刀 和 安全 设置 A 
运 刀 类 型 抬 刀 = 安全 设置 选项 使 用 恋 承 的 ~ 
高 放 3.0000| mm ~ 呈 示 S 
是 终 > 区 域 之 间 入 
转移 类 型 安全 距 高 - 刀 负 ~ 
区 域内 人 
转移 方式 进 刀 / 退 刀 ~ 
转移 类 型 前 一 王 面 te 
安全 距 高 | 3.0000llmm ~ 
初始 和 最 终 v 
i Ew 
图 5-44 “ 非 切削 移动 ”的 图 5-45 “ 非 切 削 移 动 ” 的 图 5-46 生成 刀 轨 
“ 退 刀 ”对 话 杠 “转移 /快速 ”对 话 框 
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5.1.5 第 二 个 内 凹 形状 粗 加 工 





制 ” 如 图 





用 相同 加 工 方法 复 秆 
区 名 复制 、 粘 贴 程序 。 在 程序 顺序 视图 中 
5-47 所 示 。 再 右 击 上 一 





























上 上 一 步 操作 ， 这 样 





























步 程序 ， 在 弹出 的 快捷 菜 


很 多 参数 可 以 默认 不 需 更 改 。 








右 击 上 一 步 程序 , 在 弹出 的 快捷 菜 



































示 。 双 击 复制 后 的 程序 ， 进 入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 更 改 参 数 。 


颁 工序 导航 器 - 程序 顺序 





























中 选择 “粘贴 ” 





单 中 选择 “ 复 





演 昌 








从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 
名 称 挨 刀 匀称 换 刀 
ja NC_PROGRAM 证 NC_PROGRAM 
国 未 用 项 上 |-- 国 未 用 页 
nh ( 国 PROGRAM LN | 国 PROGRAM 
| yncs | -9 国 Hc7 
日 _ EPLANAR_MILL | 日 _ ? EE PLANAR_MILL | 
Fe@ V ey FACE_MILLING | H 7 ey FACE_MILLING 是 
发 YPLANAR_MILL COPY 发 ? EE PLANAR_MILL COPY 
pS 1 | E 1 pr | 
pe 经 编辑 -. 
Ed 时 瘟 切 各 时 部 和 
吴 博 卫 后 
图 5-47 复制 程序 图 5-48 ”粘贴 程序 
立 | 66 329 中 + 已 导 z 人 
0 更改 部 件 边界 。 在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 部 件 i 


件 边 界 ” 对 话 框 , 在 列表 
择 方 法 ” 为 66 曲线 和 ~ 66 








在 选择 条 




















在 “部 件 边界 ”对 语 
所 示 。 在 选择 条 中 设置 单条 曲线 ,在 图 形 中 依次 选择 要 加 了 
再 依次 选择 直线 、 圆 弧 、 直 线 、 圆 踊 、 直 线 、 圆 
5-54 所 示 。 
单 击 “确定 ”返回 “平面 铣 ” 对 话 框 。 
边界 人 
A | a 
下 一 3 
a i 
成 员 v 
取消 
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到 5-49 ” 移 除 部 件 














边界 类 


设置 相 切 曲线 ， 在 



























































如 图 















































边界 


弧 、 





EE 
边界 
选择 方法 
六 选择 曲线 (0) 
刀具 侧 
而 
关 指定 平面 

定制 边界 数据 


列表 


5-50 


[的 第 二 








封闭 
内 侧 
指定 


类 型 


“部 件 边 界 ” 对 话 





框 1 


如 





图 5-48 所 


边界 ”图 标 镶 ， 系 统 打 开 “ 部 
中 把 上 一 程序 的 曲线 边界 移 除 , 如 图 5-49 所 示 ; 设置 “边界 ”的 “ 选 
型 ”为 “封闭 “刀具 侧 ” 为 “内 侧 ”， 
图 形 中 选择 图 5-51 所 示 边 界 。 

5 框 中 单 击 添加 新 集 秆 | 按钮 ， 并 把 “刀具 侧 ” 设 为 “外 侧 ”， 如 图 5-52 
个 边界 ， 先 选择 顶部 圆 
直线 ， 如 图 5-53 所 示 ， 生 


5-50 所 示 。 





弧 ， 
成 边界 如 图 





称 为 T4-D6， 士 

















第 5 章 三 维 零件 加 工 编 程 实例 外 





曲线 封闭 


5-52 “部 件 边 界 ” 对 话 框 2 














5-53 ”依次 选择 边界 线 





对 话 框 , 在 
对 话 框 。 
其 余 参 数 相 同 ， 不 需要 更 改 ， 单 避 























妈 5-54 ”生成 边界 








加 更 改 指定 底面 。 在 “平面 狗 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 底面 ”图 




















图 形 上 选择 底 平 面 ， 如 图 5-55 所 示 操 作 。 单 击 “ 确 定 ” 或 单 击 中 键 返回 “平面 铣 ” 











标 鱼 ， 系统 弹出 “平面 ” 
































和 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 5-56 所 示 。 

















5.1.6 ”第 一 个 内 凹 形状 精 加 工 

















到 5-55 ”指定 底面 


用 相同 加 工 方法 复制 上 一 步 操作 ， 这 样 很 多 参数 可 以 默认 不 需 更 改 。 











5-56 ”生成 刀 轨 


畦 于 创建 刀具 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “高” 按钮 ， 创 建 一 把 D6 平底 刀 ， 名 


E 思 具 参 数 页 面 编号 中 三 项 都 输入 4， 创 建 方法 参考 5.1.1 平面 铣 中 的 操作 。 
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8 复制 、 粘 贴 程序 
”， 如 图 


中 选择 “复制 
图 5-58 所 示 。 




















右 击 加工 第 一 个 止 槽 程序 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 
序 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “粘贴 > 如 





。 在 程序 顺序 视图 中 
5-57 所 示 。 再 右 击 上 一 步 程 
双击 复制 后 的 程序 ， 进 入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 更 



































从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 








从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 


名 称 换 刀 名 称 换 刀 
下 | NC_PROGRAM 上 让 
国 未 用 项 
项 
司 未 用 LN 国 PROGRAM 
LN 国 PROGRAM Oh EE 
Oh -=- HC-17 
国 HC-17 人 丰 EE PLANAR_MILL 站 
RE 性 PLANAR_MILL 昌 ey FACE_MILLING | 
y by FACE_MILLING 是 发 [EE PLANAR_MILL COPY 
发 y EE PLANAR_MILL COPY 全 PLANAR_MILL 1 中 
a / IANA 有 A 纤 PLANAR MILL 1 C.. 
此 PLANAR_MILL 时 编 输 - 3 驱 编 加 
Ed 对 葛 切 三 时 美 切 
三 睹 复制 N 胎 揽 抽 
了 又 删除 凶 有 颇 粘贴 N 
芭 生 || 玫 已 籽 品 
图 5-57 复制 程序 图 5-58 ”粘贴 程序 














on 


人 








区 加 更 改 刀 轨 设 置 。 公 岂 县 过 选择 “T4- D6”, “ 方 
和 模式 ” 为 “跟随 部 件 ” 如 图 5-59 所 示 。 
加 更 改 切削 层 。 单 击 切 




















选择 “MILL_FINISH”， 


选择 “ 切 


I 层 主 按钮 ， 进 入 切削 层 参数 设置 对 话 框 ， 设 置 每 刀 切 削 深 度 








为 0 或 仅 底面 ， 单 击 “ 确 定 ”返回 “平面 铣 ” 对 话 框 。 
加 时 更 改 切 削 参 数 。 
卡 匀 选 “添加 清 加 工 刀 路 光 “ 刀 路 数 ” 为 2， 
“ 余 量 ” 选 项 卡 , “部件 余 量 ” 和 “底面 余 量 ” 都 清 
加 于 更 改 非 切削 移动 。 加 工 部 位 是 内 目 槽 ， 使 用 螺旋 式 进 刀 。 


进入 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 ， 把 “高 度 起 点 ”更 改 为 “当前 层 ”， 




















了 0。 

















单 击 切 削 参 数 函 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 
“ 精 加 工 步 距 ”为 0. 


5-60 所 示 。 在 





1000， 如 图 








单 击 非 切削 移动 骂 按钮 ， 
如 图 5-61 所 示 。 











加 




















区 加 更 改进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 生 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 








速度 ”输入 12000,“ 进 给 率 ” 设 置 800。 
其 余 参 数 相同 ， 不 需要 更 改 ， 单 击 生成 反 按 钮 生成 刀 轨 ， 如 儿 


”外 
































5-62 所 示 。 








过 和 接 
策略 
工具 人 
人 全 切削 
刀具 T4-D6 伴 刀 -5 委 涧 它 六 
输出 切削 顺序 
换 刀 设置 v 
精 加 工 刀 路 
刀 轴 v 柬 添加 精 加 工 刀 路 
刀 轨 设置 和 人 刀 路 数 
方法 MILL_ FINISH 议 :名 精 加 工 步 距 
切削 模式 鱼 : 申 随 部 件 ~ 合并 
步 距 % 刀具 平 直 ~ 合并 距 高 
平面 直径 吾 分 比 65. 0000， 毛 坏 
切 前 层 评 毛 还 中 高 
切削 参数 
非 切削 移动 
进 给 李 和 速度 全 ， 
图 5-59 刀 轨 设置 图 




















164 >>>>> 


空间 范围 更 多 
祭 量 拐角 
入 
顺 统 过 


0. 1000 mm ~ 
入 
0. 0000 mm ~ 
入 


0. 0000! 


取消 


5-60 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 





转移 /快速 和 让 更 多 

进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
封闭 区 域 和 
进 刀 类 型 坚 放 ~ 
直径 90. 00001 % 刀具 * | 厅 
斜坡 角 2. 00001| 咯 
高 度 0. 5000 mm “~ 
高 度 起 点 前 一 层 ~ 
景 小 安全 距 高 当前 层 
最 和 而 K 度 | 40 
开放 区 域 v 





初始 封闭 区 域 
初始 开放 区 域 

















5,1.7 第 二 个 内 凹 形状 精 加 工 

用 相同 加 工 方法 复制 上 一 步 操作 ， 这 析 
国 恕 复制、 粘贴 程序 。 在 程序 顺序 视图 
如 图 5-63 所 示 。 再 右 击 上 一 步 程序 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “粘贴 ” 





中 选择 “ 复 人 





中 取消 

















图 5-61 “ 非 切 前 移 动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 术 





TEHI 





第 5 章 三 维 零件 加 工 编 程 实例 铺 








生成 刀 轨 





图 5-62 








很 多 参数 可 以 默认 不 需 更 改 ! 




















中 右 击 加 工 第 二 个 凹 槽 程序 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 


如 

















5-64 所 示 。 双 击 复制 后 的 程序 ， 进 入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 更 改 参 数 。 


妨 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 








名 称 换 刀 
请 NC_PROGRAM 
国 未 用 项 
LN ) 国 PROGRAM 
Oh 一 
5 国 Hc-17 
分 ?EE PLANAR_MILL 是 
re ? ly FACE_MILLING 目 
发 ? EE PLANAR_MILL_ COPY 
3 ?EE PLANAR_MILL 1 昌 
A ' ENARINI 
| 驱 
[此 PLANAR_MIU 
: 时 亲切 
歼 ® 5 八 
型 除 
汉 


区 到 更 改 刀 轨 设置 。“ 
削 模式 ”为 “跟随 部 件 
国 加 更 改 切 削 层 。 单 击 切 肖 

















为 0 或 仅 底面 ， 














区 加 更 改 切削 参数 。 
卡 勾 选 “ 添 加 清 加 工 刀 路 ”，“ 刀 路 数 ”为 2， 


6 余 量 29 选项 卡 ， 








图 5-63 ”复制 程序 














人 如 图 





1 
刀 吉 


< 国生 所 所 


J 选择 “T4-D 6”， “3 
5-65 所 示 。 
| 层 主 按钮 ， 进 入 切削 层 参 数 设置 对 话 框 ， 设 置 每 刀 切 削 深 度 


你 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 





名 称 挨 刀 DI# 
启 NC_PROGRAM 
国 未 用 项 
LaN Y 国 PROGRAM 
Oh 加 
= 国 Hc-17 
带 二 ?EE PLANAR_MILL 是 W 
加 Y ey FACE_MILLING 目 v 
发 ? EE PLANAR_MILL COPY v 
_ ? EE PLANAR_MILL 1 目 v 
A ?EE PLANAR MILL 1.C... ~ 
ed EPLANAR MILL: [a 也 
豚 编辑 .… 
号 对 竟 切 
铺 肝 复制 
且 粘贴 N 
Bm 








图 5-64 ”粘贴 程序 
法 ”选择 “MILL_FINISH”， 











选择 “ 切 





单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 平 面 铣 ” 对 话 杠 。 








单 击 切 削 参 数 函 按钮 进入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 


“ 精 加 工 步 距 ”为 0.1000， 如 图 5-66 所 示 ， 在 








“部 件 余 量 ” 和 “底面 余 量 ”都 清 0。 
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连接 空间 范围 ES 
第 略 全 盟 拐角 
了 切削 入 
JR T4D6 扩 -57| 涪 | 多 生态 疝 Cs 三 
切削 顺序 层 优先 ~ 
二 出 v 
换 刀 设置 v 精 加 工 刀 路 人 
团 添 jn 精工 刀 路 
刀 轴 关 刀 路 数 2 
ee 
站 轨 设 置 闪 梧 in 工 步 距 0. 1000|mm ~ 
方法 MILLFINISH rl 启 Jj 儿 
hy 合并 入 
切削 模式 责 申 随 部件 ~ 2 
合并 距 高 0. 0000| mm ~ 
步 中 % 刀具 寺 直 ~ 
插画 直径 百分比 65. 0000 毛 还 入 
切削 层 三 毛坯 距 高 0. 0000 
切削 参数 
非 切 前 移动 
进 给 谈 和 种 度 全. Es ws 
| | 
» 3 5 NE 洲 | A 、 
图 5-65 “ 刀 轨 设 图 5-66 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 








“0 更改 非 切削 移动 。 加 工 部 位 是 内 目 槽 ， 使 用 螺旋 式 进 刀 。 单 击 非 切削 移动 咒 按 钮 ， 
进入 “ 非 切 尚 移动” 对话 框 ， 把 “高 度 起 点 ”更 改 为 “当前 层 ” 如 图 5-67 所 示 。 

国 B 更 改进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 旨 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 
轴 速 度 ” 输 入 12000,“ 进 给 率 ” 设 置 800。 
其 余 参 数 相同 ， 不 需要 更 改 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 5-68 所 示 。 


好 非 切削 移动 



























































转移 /快速 和 莹 让 更 多 
进 刀 返 刀 起 点 /外 点 
封闭 区 域 入 
进 刀 类 型 树 放 ~ 
直径 90. 0000!% 刀具 ~ | 厅 
斜坡 角 2. 00001 宁 
高 度 0.5000!| mm 
高 度 起 点 前 - 层 ~ 

最 小 安全 距 高 当前 居 
最 小 全面 长 度 如 es 
开放 区 域 v 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 
EN | 
图 5-67 “ 非 切 前 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 图 5-68 ”生成 刀 轨 
































5,1.8 两 个 R4mm 圆 缴 内 凹 位 精 加 工 
两 个 R4mm 圆 弧 内 四 位 可 以 使 用 平面 轮廓 铣 方法 直接 精 加 工 。 
B 形 创 建 刀 具 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 刘 ” 按 钮 ， 创 建 一 把 D8R4 球 刀 ， 


名 称 为 T5-D8R4， 在 “刀具 参数 ”对 话 框 编号 中 三 项 都 输入 5， 创建 方法 参考 5.1.1 平面 铣 中 
的 操作 。 
草创 建 边界 线 。 在 功能 区 单 击 “ 曲 线 ” 一 曲线 长 度 “ 卫 ”按钮 ， 弹 出 “曲线 长 度 ” 对 
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话 框 ， 如 图 5-69 所 示 。 在 图 形 中 选择 R4mm 圆 绝 底部 线 拉 长 ， 两 头 各 超出 边缘 4mm， 如 图 
5-70 所 示 。 在 “曲线 长 度 ” 对 话 框 中 单 击 “ 确 定 ”， 图 形 中 生成 一 条 曲线 。 
ak ，，，，，，，， Dxi 








从 曲线 长 度 

曲线 人 
六 选择 曲线 (0) Ms 
延伸 入 
长 度 增生 ~ 
出 起 点 和 终点 ~ 
方法 定然 ~ 
限制 和 
开始 0 i 
结束 0 mm ~ 
设置 v 

取消 

图 5-69 “曲线 长 度 ” 对 话 框 5-70 生成 刀 轨 






































国 如 他 | 建 工序 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 容 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 
框 ， 选择 “工序 子 类 型 ”中 的 平面 轮廓 铣 四 ,“ 位 置 ”项 下 面 选 择 前 面 创建 的 各 项 ， 如 图 5-71 
所 示 。 单 击 “ 确 定 ”” 进入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 设置 名 参数 ， 如 图 5-72 所 示 。 























内 平面 铣 - [PLANAR_MILL] X 
几何 体 入 
几何 体 WORKPIECE ed 询 oS 
指证 部 件 边界 名 对 
fir | 
ee 指定 检查 边界 地 | 己 
milLplanar TE 忆 S 
工序 子 类 型 入 如 |N 
哇哇 车 久 壬 加 - 
分 国 国 周强 刘 ee 
刀 轴 Y 
I 国信 
= 刀 轨 设置 v 
人 人 机 床 控制 v 
程序 HC-17 bd 程序 v 
刀具 T5-D8R4 ( 铣 刀 - 球 头 4 描述 
几何 体 WORKPIECE 选项 v 
方法 MILL_FINISH 
操作 人 
名 称 和 人 下 
PLANAR_PROFILE 
ES ss || ws | Ew 
5-71 “创建 工序 ”对 话 框 5-72 “平面 铣 ” 对 话 框 

















B 虹 指 定 部 件 边界 。 在 “平面 铣 ” 对话 框 中 单 击 “ 指 定 部 件 边界 ”图 标 恩 ， 系 统 打 开 “ 边 
界 几何 体 ” 对 话 框 ,“ 模 式 ” 选择 “曲线 / 边 ” 如 图 5-73 所 示 , 切换 到 “创建 边界 ”对 话 框 ， 
“平面 ” 选择 “用 户 定义 ” 弹出 “平面 ”对话 框 ， 点 选项 面 ， 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 创 建 边界 ” 
对 话 框 ,“ 类 型 ”下 拉 选 择 “ 开 放 ” 如 图 5-74 所 ， 在 工作 区 选择 图 形 中 的 线条 ， 如 图 5-75 
所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 
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模式 面 -| 
名 称 曲线 / 边 收 | 
边界 民 | 
面 
材料 例 点 … 
定 和 边界 数据 | 
面 污 择 
回 忽略 孔 
团 忽略 久 定制 成 员 数据 
司 忽略 便 公 角 = 
凸 边 杠 切 ~ | 成 链 
叫 边 相 切 ~ | 
Es Lm Es | 
图 5-73 “边界 几何 体 ” 对 话 框 图 5-74 “创建 边界 ”对 话 框 





















































再 次 单 击 “ 指 定 部 件 边界 ”图 标 久 ， 进 入 “编辑 边界 ”对 话 框 ， 单 击 “ 编 辑 ”， 弹 出 “ 编 
辑 成 员 ” 对 话 框 ， 设 置 “刀具 位 置 ” 为 “对 中 ” 如 图 5-76 所 示 。 




















刀具 位 年 L 
定制 成 员 数 据 
E 伸 ” 
起 点 | gi 
选择 方法 oli 
单条 曲线 : 直线 曲线 长 度 (3) | 
~、 EE | | 
图 5-75 ”选择 线条 作为 部 件 边界 5 76 “编辑 成 员 ” 对 话 杠 














国 如 指 定 底面 。 在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 底面 ”图 标 曙 ， 系 统 弹出 “平面 ” 
对 话 框 ， 在 图 形 上 选择 底 平面 ， 如 图 5-77 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 或 单 击 中 键 返回 操作 对 
话 框 。 

区 蝇 刀 轨 设 置 。 设 置 “ 切 削 进 给 ”为 2000.000,“ 切 削 深 度 ” 设 置 为 “恒定 ”“ 公 共 ” 下 
思量 为 0.1000， 如 图 5-78 所 示 。 

~07 切削 参数 。 单 击 切 削 参 数 本 按钮， 进入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 参 数 ， 如 图 5-79 所 示 。 

四 型 非 切削 移动 。 非 切削 移动 就 是 控制 进 刀 、 退 刀 、 移 刀 等 参数 设置 。 单 击 非 切削 移动 园 
按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 。 












































168 >>>>> 


第 5 章 三 维 零件 加 工 编程 实例 三 





1. 选择 此 面 为 加 工 底 平 面 








要 定义 平面 的 对 象 


头 迁 择 对 
2 . 单 击 “确定 ?” 


平面 方位 
仿 置 

















图 5-77 指定 底 盏 














3 众 切削 参 数 x 



































刀 轴 v 空间 亏 国 更 多 
刀 雪 设置 入 祭 量 拐角 
方法 MILLANISH | 廊 [| 切削 入 
部 件 余生 0.0000| 8 | 切 章 方 向 * 
切 前进 给 2000. 000!| mmpm -| 89| 切削 顺序 [ey 
切削 深度 恒定 -| a R 
公共 0. 1000 Re 
| 合并 距 高 0.0000l|mm ~ 
切削 参数 Rs 

2 人 
非 切削 移动 声 a 

毛 坏 距 高 0. 0000， 
机 床 控制 v EA | ws | 
图 5-78 思 轨 设置 图 5-79 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 




















边界 线 已 经 延长 mmm， 所 以 “ 进 刀 类 型 ”设置 为 “ 插 前 ”“ 高 度 ” 为 0.0000， 如 图 5-80 
所 示 。 
退 刀 : 设置 与 进 刀 相同 。 
转移 /快速 : 设置 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备用 平面 ” 如 图 5-81 所 示 。 






































EE x EE x 
转移 /快速 i 更 多 进 刀 授 刀 起 点 / 钻 点 
送 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 转移 /快速 

封闭 区 域 和 安全 设置 
进 刀 关 型 者 -| 安全 设置 选项 
高 度 0.0000llmm ~ 呈 示 

高 度 直 点 前 - 层 - 

区 域 之 间 
开放 区 域 和 转移 类型 
进 刀 尖 型 与 对 闭 区 域 相同 。 

区 域内 
说 寺 亲 区域 v Wa 
初始 开放 区 域 v ee 

安全 中 高 

初始 和 最 终 











对 














5-80 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 杠 5-81 “ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 








TH 
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加 呈 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 更 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 
度 ” 输 入 12000,“ 进 给 率 ”2000。 
设置 完 参 数 后 ， 单 击 生成 中 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 5-82 所 示 。 


5.1.9 ”变换 旋转 刀 路 


第 一 个 R4mm 内 四 槽 已 生成 程序 , 每 两 个 R4mm 内 四 槽 跟 第 一 个 R4mm 内 四 覃 成 90” ， 
所 以 只 需 对 程序 变换 旋转 90” 生 成。 

在 程序 顺序 视图 右 击 第 一 个 R4mm 内 四 槽 程序 ， 选 择 “ 对 象 ” 一 “变换 ” 如 图 5-83 所 
示 。 弹 出 “变换 ”对 话 框 ， 设 置 如 图 5-84 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 产 生 旋 转 90” 复制 后 的 程序 ， 
如 图 5-85 所 示 。 




































































1 EPLANAR MILL 1.C... v 
/ EE PLANAD neAenE yy 


眶 编辑 .… n 区 
对 甘 切 


肝 复制 
肘 删除 
耻 生命 名 





及 生成 
有 并 行 生 成 
二 es 


Er 
和 hs 后 处 理 < 变换- NR 


批准 
对 象 » 更 新 受 掀 制 状态 


刀 轨 ， | 嘲 坦 找 恨 关 特征 


图 5-83 ” 右 击 “程序 ” 选择“ 对象” 一 “变换 ” 




































对 话 框 ， 选 择 旋 转 点 。 


此 处 按 默认 点 确定 即 可 六 
关 指定 枢 因 点 NE 
角度 法 办 指定 ~ 
角度 90. 0000， 


移动 加 复制 实例 
距 训 /角度 分 害 1 
非 关联 副本 数 1 


预览 > 小 单 击 “确定 ” 人 
显示 结果 
取消 


消 








图 





图 5-84 “变换 ”对 话 框 











5-85 ”生成 刀 轨 





5.1.10 ” 倒 角 加 工 


过 分 析 ， 两 个 小 凸 台 倒 角 是 2mm， 所 以 创建 一 把 D10 倒 角 刀 进 行 倒 角 加 工 。 
in 页 ”一 创建 刀具 “ 户 ” 按 钮 ， 创 建 一 把 D10 倒 角 刀 ， 
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名 称 为 T6-D10D， 在 刀具 参数 页 面 编号 中 两 项 都 输入 6， 如 图 5-86 所 示 。 





友 埋头 切削 X 
工具 | 刀 柄 | 天 4 器 更 多 
图 例 人 
从 创建 刀具 X 有 a 
类 型 八 L 
hole_ making 四 
一 |TDh 一 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 My 尺 二 入 
(D) 直径 10. 0000， 
(IA) 夹 角 90. 0000! 


刀具 子 关 








了 (TD) 刀 从 直径 0. 0000 
(长度 60. 0000! 

2 

| 4 自动 换 刀 这 两 项 输入 编号 | 


编号 se 入 
刀具 号 6 








位 置 补偿 膏 存 锻 6 

刀具 偏 置 vy 
名 称 信息 v 
T6-D10D 库 v 






































图 5-86 ”创建 刀具 


B 品 复制 平面 铣 更 改 参数 。 倒 角 精 加 工 使 用 平面 铣 方法 ， 利 用 刀 侧 刃 铣 分 次 加 工 。 跟 第 
三 步 精 加 工 外 形 类 似 ， 所 以 复制 第 三 步 平 面 铣 程序 进行 更 改 参数 。 

在 程序 顺序 视图 中 右 击 平 面 铣 程序 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “复制 ” 如 图 5-87 所 示 。 
再 右 击 最 后 一 步 程序 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “粘贴 ” 如 图 5-88 所 示 。 双 击 复 制 后 的 程 
序 ， 进 入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 更 改 参数 。 
























































位 序 导航 器 - 程序 顺序 [ 




















名 称 换 刀 刀 轨 
全 ”IFS -全 [ 二 NC_PROGRAM 
名 称 换 刀 刀 轨 国 未 用 项 
旋 NC_PROGRAM LN 国 PROGRAM 
国 未 用 项 -- HC-17 
] 国 PROGRAM 了 时 EE PLANAR_MILL 是 v 
坚 =-9 国 Hc-17 Ee ? Yey FACE_MILLING 目 v 
[= YE PLANAR_MILL 昌 ~ 性 tE PLANAR_MILL_ COPY v 
F Y ly FACE_MILLING 目 v EE EE PLANAR_MILL 1 昌 v 
/ EN Ba oa 中 PLANAR MILL 1.C... v 
长 7 此 PLANAR 对 篇 生 - v ed ?EPLANAR_MILL1C.. | 日 v 
A 此 PLANAR 对 竟 切 v ?EE PLANAR MILL 1.C... v 
3 1 二 pANAr 国王 A 呈 ?EPLANAR PROFILE “| 目 v 
下 1/ 哗 PLANAR 皮球 S v 狠 ds I 中 
y 性 PLANAR 也 到 8 ~ I 
| EE PLANAR 起 
| a 个 双 复员 
且 并 生成 临 NR 
图 5-87 复制 程序 图 5-88 ”粘贴 程序 

















时 涪 更 改 部 件 边界 。 在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 部 件 边 界 ” 图 标 贸 ， 系 统 打 开 “ 编 
辑 边 界 ” 对 话 框 ， 如 图 5-89 所 示 ， 选 择 “ 全 部 重 选 ” 弹出 “全 部 重 选 ” 对 话 框 ， 单 击 “ 确 


Few 


定 ” 返回 “边界 几何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 5-90 所 示 。 选 择 2 个 倒 角 顶 面 ， 产 生 2 个 外 形 边界 ， 
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如 图 5-91 Rs 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 平 面 铣 ” 对 话 框 。 






































站 型 | 对 > 模式 面 -| 
平面 [ea -| 名 称 
材料 侧 内 出 | 
几何 体 尖 王 部 件 材料 侧 内 侧 ~ 
传 末 边界 平面 4 部 件 
2 < | 定制 界 娄 后 
Em | 面 入 笃 
创建 永久 边界 | wn 
网 忽略 岛 
篇 移 除 | 忽略 借 科 角 
附加 | 信息 | 户 边 相 切 ~ 
全 部 重 先 中 边 | 相亲 = 
4 [| 区 移 除 上 一 个 | 
EE [wm] EN | | 
5-89 “编辑 边界 ”对 话 框 5-90 “边界 几何 体 ” 对 话 框 














国 昭 更 改 指定 底面 。 在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 底面 ”图 标 鱼 ， 系 统 弹出 “平面 ” 
对 话 框 ,如 图 5-92 所 示 。 将“ 类型” 更改 为 “自动 判断 ”在 图 形 上 选择 倒 角 顶 面 ， 如 图 5-93 
所 示 操作 。 单 击 “ 确 定 ” 或 单 击 中 键 返回 “平面 铣 ” 对 话 框 。 

























































































从 平面 DX 
类型 人 
| 的 接 雪 一 中 高 
平面 参考 和 人 
YY 选择 二 面 对 象 () 中 
偏 置 人 
距 高 xX| 0.5 mm 
平面 方位 
Ew | 
图 5-91 部 件 边 界 图 5-92 “平面 ”对 话 框 
EE 平面 
[3 Sa Dt 偏 置 - 3 
要 定义 平面 的 对 象 
坟 选择 对 象 (1) K 
3. 单 击 “ 确 定 ” , 1. 选择 此 面 为 底 平面 | 入 
图 5-93 ”指定 底面 
国 如 更 改 刀 具 。 在 “平面 铣 ” 对 话 框 的 “刀具 ”下 拉 菜 单 中 选择 T6-D10D 倒 角 刀 ， 如 图 














5-94 Wy 
加 更 改 刀 轨 设 置 。 选 择 “ 切 削 模式 ”为 “轮廓 ”，“ 步 距 ” 更 改 为 “恒定 ” “最 大 距离 ” 


设 0.4000mm,“ 附 加 思路 ” 设 为 3， 如 图 5-94 所 示 。 
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加 加 更 改 切削 参数 。 单 击 切削 参数 画 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “拐角 ”页 面 


设置 参数 ， 如 图 5-95 所 示 。 





工具 人 
= | lig 
刀具 T6-D10D ( 坚 头 术 | 漠 | 绝 
输出 v 
痪 刀 设置 v 
刀 轴 v 
刀 轨 设置 入 
方法 MILLFINISH ”~ Es 名 
LE ~ 
切 可 模式 EE ~ 
步 | 和 - 
最 大 距 高 | 0.4000| mm ~ 
附加 刀 路 3 
切削 层 目 
切削 参数 
非 切削 移动 


5-94 ” 思 轨 设置 





图 5-95 “切削 参数 ”的 “拐角 ”对 话 和 





从 切削 参数 X 


连接 空间 范围 更 多 
策略 余 量 操 角 
拐角 处 的 刀 轨 形状 入 
凸 角 延伸 并 修 葬 by 
光 顺 无 ~ 
圆 弧 上 进 给 调整 人 和 人 
调整 进 给 率 无 Wd 
拐角 处 进 给 减速 入 
减速 距 高 无 ~ 


Ew 


TH 








“0%% 更 改 非 切削 移动 。 单 击 非 切削 移动 器 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 ， 设 置 成 90° 
圆 弧 进退 刀 ， 如 图 5-96 所 示 。 退 刀 设 置 与 进 刀 相同 。“ 转 移 /快速 ”设置 如 图 5-97 所 示 。 





你 非 切削 移动 X 








转移 /快速 得 让 更 多 
| 轨 | 动 起 点 /点 
封闭 区 域 入 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 
开放 区 域 入 
进 刀 类 型 [mer 
半径 | 15.0000|% DR ~ 
B86 角度 90. 0000! 
RE [ooooolmm > 
景 小 安全 距 训 | 修 药 和 延 休 
景 小 安全 距 高 | 15. 0000!|% 刀 由 v 
回 忽略 修 英 员 的 毛 未 
回 在 区 中 心 处 开始 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 
EL 





图 5-96 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 














HH 








图 


5-97 “ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 杠 





从 非 切 胡 移动 X 





进 刀 如 起 点 / 钻 点 
转移 /快速 关上 更 多 

安全 设置 入 
安全 设置 迁 项 使 用 许 承 的 ~ 
于 2 
区 域 之 间 x 
i | 安全 中 训 -7 负 | 

区 域内 两 
转移 方式 进 刀 / 进 刀 ~ 
转移 类 型 前 -拉面 -| 
安全 中 高 3.00001|mm ~ 

初始 和 最 终 v 
Ew 


HH 





设置 完 参 数 后 ， 单 击 生成 中 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 5-98 所 示 。 
四 蝇 刀 具 路 径 仿真 。 选 中 需要 仿真 的 刀具 路 径 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “您 ” 
按钮 ， 进 入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 3D 动态 仿真 ， 仿 真 效果 如 图 5-99 所 示 。 





















































上 路径 仿 真 
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5,1.11 NC 后 处 理 


在 工序 导航 器 中 右 击 程序 组 ( 
出 “后 处 理 














执行 后 处 理 ， 弹 
理 器 ， 文 件 名 为 HC-17。 

















你 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 | 
名 称 换 刀 刀 轨 
| NC PROGRAM 
国 未 用 项 
LN 国 PROGRAM 
Oh [Her ee 
| 甩 P| 多 和 中 v 
ES 起 Ff 时 竟 切 目 v 
长 哈 站 双 复制 [ v 
a 二 pl 8 8 只 是 v 
gd 用 Pl We 
Bg 哈 电 i E v 
| 些 pl 及 生成 Y 
五 胜 PL 且 并 5 生成 有 a 
[= - 5 
| 甩 PpL i mm a 
8 后 处 理 民 
@ HA 
图 5-100 右 击 执行 后 处 理 











完成 各 项 设 定 后 ， 单 击 “ 确 








名 的 程序 文件 。 图 5-102 








、 
日 




















5.1.12 





名 



































S$-100)， 或 在 功能 区 单 击 “ 主 
”对 话 框 ， 如 图 5-101 所 示 。 选 择 跟 机 床 相 











页 ” 














> 后 处 理 “ 噶 ”按钮 
匹配 的 自动 换 刀 后 处 





后 处 理 器 
Mitsubishi( 三 凌 jk 一 般 的 ) 钴 
三 美 手动 痪 刀 (NX3-4.0) 

三 美 自动 痪 刀 (NX3-4.0) 

ysug( 三 差 法 那 科 通 用 NX3-4.0) 
法 那 科 自动 换 刀 (NX3-4.0) 

沙 迪 克 (NX3-4.0) 

佳 铁 (NX3-4.0) 

三 美 4 轴 a(3.0-4.0) 


人 


浏览 以 查找 后 处 理 器 

输出 文件 

文件 名 
DANQAHC-17 

文件 扩展 名 

浏览 以 查找 输出 文件 今 


设置 


应 用 取消 


“后 处 理 ” 对 话 框 




















图 5-101 
































果 存 


定 ” 按 钮 ， 系 统 进行 后 处 理 运 算 ， 生 成 程序 指定 路 径 的 文件 
所 示 为 后 处 理 后 的 HC-17 程序 。 
上 所 于 件 ” eg “保存 ” 二 “另存 为 ”， 

















图 档 为 HC-17A。 








中 | 








岛 | 包 | 史上 区 | 宫 | Xx 





吵 





司 | = 





% 

01234 

640 617 649 680 

(Tool_Name:D16 Tool No:1 Planar Milling ) 
G91 628 70.0 

Tel Me6 

688 698 655 X9.0 Y-49.15 S16868 M93 

643 739.15 HO1 Mo8 


Z-.25 

6G93 X2.5 Y-46.65 I6.9 
X9.6 Y-44.15 I-2.5 J8. 
G01 X-54。F4668. 

G92 X-64.15 Y-34. 18.0 J10.15 
G01 Y34 


J2.5 F2466. 
9 














区 








5-102 








工程 师 经 验 点 评 


后 处 理 后 的 程序 文件 





本 例题 通过 一 个 综合 





方法 ， 设 置 不 同 的 参数 得 到 不 同 的 加 工效 果 ， 内 凹 槽 整体 粗 加 工 ， 外 形 轮廓 粗 加 工 ， 利 ) 








练习 来 复习 前 面 讲解 的 平 


























铣 操作 的 典型 应 用 知识 。 重 点 是 平面 铣 


中 


nl 


























侧 刃 铣 多 刀 路 切削 加 快 效率 ， 底 面 跟 侧 面 一 起 精 加 工 ， 单 线 加 工 方法 ， 倒 角 加 工 等 。 


5.2 零件 HC-17 第 二 次 装 夹 加 工 正面 


在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “ 文 伯 























FE” 一 “打开 ”打开 光盘 “HC-Examples” 


文件 夹 中 的 HC-17 文件 进行 第 二 次 装 夹 加 工 ， 如 图 5-103 所 示 。 
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第 5 章 三 维 零件 加 工 编 程 实例 铺 








5-103 ”零件 图 HC-17 下 外 














1， 加工 任 务 概述 
































零件 加 工 ， 毛 坯 为 立方 块 ， 材 料 为 铝 ， 机 床 选择 带 刀 库 的 精 膨 机 进行 整体 外 形 加 工 ， 全 部 尺 


寸 的 公差 为 +0.05mm。 分 两 次 装 夹 加工 ， 上 一 节 已 加 工 好 零 伯 


2， 工 艺 方案 














Nl 














底面 ， 这 一 节 讲 解 第 二 次 装 夹 加 工 。 











加 工 零件 正面 , 使 用 虎 钳 装 夹 , 利用 第 一 次 加 工 好 的 外 形 进行 装 夹 , 装 夹 位 置 高 度 18mm 


以 内 。 
材料 为 铝 ， 刀 有 具 选择 白 钢 刀 或 铝 专用 刀 。 





























1) 型 腔 铣 整体 粗 加 工 ， 使 用 D10 平底 刀 ， 余 量 为 0.1Smm， 下 刀 量 为 0.25Smm。 
2) 拐角 粗 加 工 进 行 清 除 残 料 ， 使 用 D6 平底 刀 ， 余 量 为 0.15mm， 下 妃 量 为 0.2mm。 
3) 使 用 边界 面 铣 削 精 加 工 平面 和 侧面 ， 使 用 D6 平底 刀 ， 部 件 余 量 为 0.0, 底 平面 余 量 为 0。 












































4) 区 域 轮廓 铣 精 加 工 中 间 
5) 区 域 轮 廊 铣 精 加 工 外 形 
6) 区 域 轮廓 铣 精 加 工 环形 
3， 旋 转 图 形 


Ba 











Ba 






































到 

















弧 |， 使 用 D4R2 球 刀 ， 部 件 余 
弧 是 ， 使 用 D4R2 球 刀 ? 部 件 余 
弧 |， 使 用 D4R2 球 刀 ? 部 件 余 














量 为 0。 
量 为 0。 
量 为 0。 








选择 “菜单 ”一 “编辑 ”一 “移动 对 象 ”命令 ， 如 图 5-104 所 示 。 或 按 快捷 键 CTRL+T 














弹出 “移动 对 象 ” 对 话 框 ， 如 图 5-105 所 示 操 作 。 
































二 某 (W) ”| 元 入 皖 过 清 器 了 | | 差 个 壬 可 了 

文件 (E) 

编辑 (E) > 撤 浓 列表 (U) 

视图 

插入 (9 

格式 (R) C 

IRD » 复制 特征 

装配 (A) 

信 避 软件 复制 旺 示 (S) 

信息 四 

分 析 (D 

首 计 项 (P) »| XX WMD)... Ctrl+D 

瘟 吕 CO) 

GC 工 具 箱 选择 (LD) 

^_^ 老 五 电极 ^_^D | qh 对象 旦 示 由 ) Chl+} 

才 助 (里 ) 星 示 和 隐藏 (H) 
.9 友 六 MM).… | 
可 移动 对 象 (D) RN 移动 或 旋转 选 定 的 对 象 。 

对 齐 (A) + 


5-104 ”移动 对 象 命令 




















图 5-105 “移动 对 象 ”对 话 框 





图 形 已 旋转 ， 四 边 分 中 底 对 刀 磁 数 为 0。 





图 形 攻 : 


取消 
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5.2,1 型 腔 铣 整体 粗 加 工 


车 进入 加 工 模块 。 在 功能 区 单 击 “ 应 用 模块 > 一 加 工 < 有 z” 
按钮 或 按 快捷 键 CTRL+ALT+M, 进入 加 工 模块 。 系统 弹出 “加 


工 环 境 ” 对 话 框 ， 








“CAM 

















“要 创建 的 CAM 组 装 ” 设 置 为 “mill_contour” (轮廓 铣 ) 。 


苔 型 创建 程序 组 。 在 功能 区 单 击 “了 
按钮 ， 创 建 出 1 个 程序 组 ， 如 
加 创建 刀具 。 在 功 和 
按钮 ,创建 一 把 D10 平底 刀 ， 如 








创建 剩 下 的 刀具 。 






































“4 设置 加 工 坐 标 系 和 几何 体 。 进 入 加 工 模块 后 ， 在 几何 视图 
击 “MCS_MILL” 进 入 “Mill Orient” 对 话 框 ， 


几何体， 双击 
























































中 有 一 个 默认 的 坐标 系 和 


“安全 距离 ”设置 为 30。 单 








定 ” 完 成 设置 。 


双击 “WORKPIECE ”， 


何 体 。 


加 四 加 工 方法 参数 设置 。 双 击 “MILL ROUGH”， 进 入 “多 
图 5-109 所 示 。 单 
“ 进 刀 ”为 60.0000% 切 削 ， 

双击 “MILL FINISH?”， 


件 余 量 ” 为 0.1200, 如 
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如 





进入 “工件 ”对 话 框 ， 如 图 





























从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 

















名 称 搁 刀 
会 话 配 置 ” 设置 置 为 “cam _general ， 到 本 NCPROGRAM 
国 未 用 项 
Bl -Y 回 PROGRAM _ | 
页 9 一 他 | “是 VEhcli7e | 
页 | 建 程序 9 
图 5-106 所 示 。 E 
能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 逆 ” 局 
一 上品 、| si 图 5- 早 序 乡 
图 5-107 所 示 操 作 ， 可 以 继续 i 
工具 刀 柄 ” 夹 持 器 。 更 多 
图 例 人 
B 
1 A 
Ri DT De vlRL 
尺寸 人 
(D) 直径 10. 0000 
(R1) 下 半径 0. 0000! 
(B) 锥 角 0. 0000 
(A) 从 角 0. 0000! 
ww 75. 0000! 
. 自动 换 刀 这 三 项 输入 编号 | 50. 0000 
J 2 
摘 述 v 
编号 人 
刀具 号 1 
补偿 寄存 器 1 
刀具 补偿 客 存 器 1 
偏 置 Vv 
言 息 Vv 
库 Vv 
应 用 取消 取消 
图 5-107 创建 刀 

















击 “ 确 


























5-108 所 示 设 置 部 件 几 何 体 和 毛坯 几 























定 ” 完 成 设置 。 

















纤 剖 粗 加 工 ” 对 话 框 ， 设置“ 部 
击 进 给 弓 按钮 , 设置 “ 进 给 率 ” 的 “切削 ”为 4000.0000， 
图 5-110 所 示 。 单 击 “ 确 定 





























进入 精 加 工 参 数 设 置 对 话 框 ， 设 置 “ 部 件 余 量 ” 为 0,“ 公 差 ” 调 整 





第 5 章 


为 0.01。 单 击 进 给 ,按钮 设置 “ 进 给 率 ” 的 “切削 ”为 2000.000， 


单 击 





从 工件 
几何 体 


指定 部 件 
指定 毛坯 
指定 检查 





材料 15$， 单 击 “确定 ” : 包 
布局 和 图 层 
取消 
5-108 
码 铣削 粗 加 工 x 
余 量 人 
部 件 余 有 0. 12001 字 
公差 入 
内 公差 0. 0500| 
外 公差 0. 0500， 
刀 轨 设置 入 
切削 方法 : END MILLING 多 
进 给 | ~ 
摘 述 Vv 
选项 人 
闫 色 3 














“确定 ”完成 设置 。 


1. 单 击 指定 部 件 ”车 


图 5-109 “铣削 粗 加 工 ” 对 话 框 
加 加 创建 工序 一 一 型 腔 铣 。 在 功能 区 单 击 











l 





三 维 零件 加 工 编程 实例 畏 


“ 进 刀 ”为 60.000% 切 削 ， 


从 部 件 几 何 体 DX 


几何 体 
选择 对 象 (1) 
定制 数据 





< 2. 在 工作 区 选择 图 形 为 部 件 


拓扑 结构 

从 毛 环 几何 体 

类 型 

各 包容 块 

方位 

限制 

xM-| 1. 0000， 
> YM-| 1.0000' 

zM-| 0. 0000， 

IPW 位 置 




















设置 部 件 和 毛坯 




















- 


XM+| 1.0000! 
YM+| 1.0000! 
ZzM+| 0. O000! 

v 


ES | ™ 








进 给 率 入 
切削 4000. 000! mmpm M [= 
快速 
更 多 入 
通 近 快速 ”| 加 

进 刀 60. 00001|% 切 一 “| 宁 

第 一 刀 切 前 100. 0000| % 切 前 -| 红 

步 进 100. 0000|| % 切 前 >| 玫 

移 刀 快 加 ”| 加 

退 刀 100. 0000!|% 切 前 >| 呈 

高 开 | 快 芭 ”| 时 

返回 快速 MfsYy 

单位 v 
加 在 生成 时 优化 进 给 灾 

图 5-110 “ 进 给 ”对 话 框 














we sj 一 创建 工序 “ 窗 2 按钮 ， 进入 “创建 
工序 ”对 话 框 ， 选 择 “工序 子 类 型 ”中 的 型 腔 铣 点 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 








图 5-111 所 示 。 单 击 “确定 ” 进入 “型 腔 铣 ”对 话 框 并 设置 各 参数 。 
区 加 刀 轨 设置 。 选 择 “ 切 削 模 式 ” 为 跟随 周边 , “平面 直径 百分比 ”为 65.0000%， 公 共 


每 刀 切 削 深 度 为 0.2500mm， 如 图 5-112 所 示 。 





团 如 指定 切削 层 。 单 击 切削 层 早 按钮 ， 进 入 “切削 层 ” 对 话 框 ， 将 列表 项 拉 到 最 后 ， 选 
中 最 后 一 个 深度 ， 在 图 形 中 选择 A 平面 作为 最 低 深 度 ， 如 图 5-113 所 示 操 作 。 
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.选中 最 后 一 个 深度 

























从 型 院 铣 - [CAVITY_MILL] x 
几何 体 入 
几何 体 WORKPIECE "| 误 | pp 
指定 部 件 
po ps 定 毛 还 
mill_contour 措 定 检查 全 BB 
工序 了 类型 入 指定 切削 区 域 RAB 
宇 曲 否 思 蚂 钦 指定 修 莹 边界 
二 利 几 人 急 中 思 工具 v 
RNYP 刀 册 v 
全 国 刀 轨 设置 入 
位 置 大 方法 MILLROUGH | 记 
程序 HC-17B 切削 模式 狂 跟随 周边 ~ 
7 T1-D10 网 0 -5 多 数 ~ 步 距 % 刀具 平 直 ~ 
几何 体 WORKPIECE = 
手 面 直径 百分比 65. 0000 
方法 MILL ROUGH 
公共 每 刀 切 前 深度 恒定 
名 称 公 最大 距 高 0.2500| mm ~ 
CAVITY_MILL = 
切削 层 Eg 
EL | 切 剖 参数 蕊 
到 5-111 “创建 工序 ”对 话 框 图 5-112 思 轨 设置 
从 切削 层 DX 
范围 入 
范围 类 型 对 自动 
切削 层 恒定 ~ 
公共 每 刀 切 一 深度 恒定 ~ 
最 大 距 高 0.2500| mm ~ 
范围 1 的 顶部 v 3. 选择 此 A 平面 ， 
EX t 更 改 为 最 低 深度 
远 择 对 银 (0) 中 
范围 深度 


E 
EE 


每 思 切 本 朗 0250000(| 





5-113 ”指定 切削 层 


~% 切削 参数 。 单 击 切削 参数 画 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 参 数 ， 如 图 5-114 所 示 。 深 度 优先 能 减少 区 域 间 的 提 万 、 移 刀 ， 优 化 切削 的 顺序 。 在 “ 余 


量 ” 选项 -| 


























FE 设置 参数 ， 如 图 5-115 所 示 。 
国 3 非 切削 移动 。 单 击 非 切削 移动 器 按钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 如 图 5-116 所 
































示 。“ 退 刀 选 项 卡 ”设置 “ 抬 刀 高 度 ” 为 3。“ 转 移 /快速 ”选项 卡 设置 “区 域内 ”的 “转移 类 
型 ”为 “前 一 平面 ” 如 图 5-117 所 示 。 


加 时 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 瑟 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速 度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 10000。 
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参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 5-118 所 示 。 




























































































连接 空间 苑 轩 更 多 连接 空间 苞 轩 更 多 
第 略 祭 量 拐角 策略 鲜明 拐角 
切削 入 余 量 和 人 
切 浊 方向 须 先 ”| 加 使 席 面 作 量 与 介面 作 且 一致 pe 
切削 顺序 深度 优先 -| 部 件 侧面 余 量 0. 1500lI 日 
刀 路 方向 自动 -| 部 件 底面 余 量 |_0. 1000' 
毛坯 作 县 0. 0000! 
延伸 路 径 J 检查 余 县 0. 0000! 
在 为 上 延伸 | 0.00ool mm ~ 修 药 余 量 | 0.0000， 
要 BE 展 毛 还 下 切 剖 
公差 入 
机 区 人 
和 内 公差 0. 0800I 号 
ea 外 公 闫 0. 0800! 
毛 环 入 
EE 0. 00001 
ES | ax ES | ww | 
图 5-114 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 杠 5-115 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 
转移 /快速 3 更 多 | 进门 起 点 /外 点 
进 刀 退 刀 起 点 /外 点 | 
封闭 区 域 入 安全 设置 入 
进 刀 类 型 沿 形状 们 进 刀 ~ 安全 设置 选项 使 用 继承 的 ~ 
人 起 角 2.0000| 可 | 号 示 号 
高 度 | 0.3000llmm ~ 一 
=== 区 域 之 间 入 
高 度 起 点 | 前 -县 ~ 
Pt 车 = 转移 类 型 安全 中 高 - 刀 轴 。 | 
县 小 安全 中 高 [0.3000[mm ~ 区 域内 入 
景 小 全 画 长 度 。 | 40. 0000||% 刀 中 | 宁 | 转移 方式 进 刀 / 进 刀 ~ 
开放 区 域 v ps 前 
初始 封闭 区 域 v 安全 距 高 3.0000|mm ~ 
初始 开放 区 域 v 初始 和 最 终 v 
Ew | ES ai 
图 5-116 “ 非 切 前 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 图 5-117 “ 非 切 削 移 动 ” 的 “转移 /快速 ”对 话 框 




















图 5-118 ”生成 刀 轨 





5.2,2 ”拐角 粗 加 工 清除 残 料 


利用 一 把 D6 平底 刀 进 行 清除 剩 下 的 残 料 。 
国 如 创建 刀具 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 亡 ” 按 钮 ， 创 建 一 把 D6 平底 刀 ， 名 
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称 为 T2-D6， 在 刀 











参数 页 面 编号 中 三 项 都 输入 2， 创 建 方法 参考 第 























区 加 创建 工序 一 一 拐角 粗 加 工 。 在 功能 区 单 击 
建 工序 ”对 话 框 ， 











“工序 子 类 型 ”选择 拐角 粗 加 工 坚 ， 






































而 ” 


“主页 
“位 置 ” 项 下 面 选 择 已 创建 的 各 项 ， 如 


一 创建 工序 “着 ” 









































图 5-119 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 进 入 “拐角 粗 加 工 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 
指定 修 前 边界 ， 参 参考 第 一 步 型 腔 铣 中 的 指定 修剪 边界 方法 。 
04 设置 参考 刀具 。 新 建 一 把 D12 刀具 作为 参考 刀具 。 





gp 六 设置， 选择 “切削 模式 ”为 “跟随 周边 ”，“ 平 面 直径 百 分 





刀 切 削 深 度 为 0.2000mm， 如 





图 5-120 所 示 。 











EEE 
类 型 ‘~ 
mill_contour 
工序 子 类 型 入 

里 则 区 刀 如 趴 
志 乾 晤 人 急 距 妈 
RNY 
人 台 轿 
位 置 入 
程序 HC-17B 
刀具 T2-D6 ( 铣 刀 -5 参数 ) ~ 
几何 体 WORKPIECE 
方法 MILL ROUGH 
名 称 入 
CORNER_ROUGH 
图 5-119 “创建 工序 ”对 话 框 








加 加 切削 参数 。 单 击 切 削 参 数 区 按钮， 进入 “ 切 
设置 “ 刀 路 方向 ”为 “向 内 ” 并 且 设置 “ 壁 清理 
提 刀 和 移 刀 。 在 “ 余 量 ”选项 卡 设置 参数 ， 如 图 



























































比 29 











一 步 型 腔 铣 中 的 操作 。 


”按钮 ， 进 入“ 创 








为 60%， 公 共 每 


你 拐角 粗 加 工 - [CORNER_ROUGH] x 


几何 体 


几何 体 WORKPIECE 


指定 部 件 
指定 所 还 
指定 检查 
指定 切 间 区 域 
指定 修 芝 边界 
工具 

刀 轴 

参考 刀具 


参考 刀具 D12 ( 铣 刀 -5 参 妆 ~ 


刀 轨 设置 
方法 MILLROUGH ~ 


陡峭 空间 范围 无 


2 
2 


鸿 | 红 
人 


训 d | 
ad | 和 


切削 模式 再 加 随 周边 本 


步 距 
平面 直径 百分比 
公共 每 刀 切 前 深度 
最 大 距 训 
切削 层 





医 

















B 缠 非 切削 移动 。 单 击 非 切削 移动 世 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 。 











进 刀 ， 所 剩 大 部 分 残 料 属于 开放 区 域 残 料 ， 所 以 系统 自动 使 用 开放 











些 内 止 位 属 封 闭 区 域 ， 所 以 封闭 区 域 参数 也 要 设置 ， 如 图 5-122 所 示 。 














退 刀 : 设置 与 进 刀 相同 。 
LE 6 


转移 /快速 : 设 
的 则 设置 “前 一 平面 ” 





X 
如 图 
































5-123 所 示 。 












































域内 ”的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备用 平面 ”， 


深度 优先 能 


区 域 的 进 刀 参数 ， 有 


uu 


5-120 “ 刀 轨 设置 
削 参 数 ” 对 话 框 ， 在 
939 为 [14 自动 2 
5-121 所 示 。 


“策略 ”选项 卡 
减少 区 域 间 的 








而 


























“区 域 之 间 ” 


区 有 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 电 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 

















和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 
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文 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 10000。 


第 5 章 三 维 零件 加 工 编 程 实例 外 








参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 5-124 所 示 。 





















































连接 空间 范围 更 多 转移 /快速 得 让 更 多 
策略 祭 量 拐角 送 刀 带 刀 起 点 /四 点 
余 量 入 封闭 区 域 入 
使 斋 面 人 县 与 侧面 人 县 至 进 刀 类 型 | 汉人 进 刀 "| 
部 件 侧面 余 量 | 0.150ol[ 旺 针 抽 朋 | 2.oooolg| 
部 件 底 画 全 量 0.1000 高 度 0.3000|mm ~ 
毛 坏人 县 0. 0000! 高 度 起 点 | 前- 屋 - 
检查 余 量 _ 0. 0000! 最 大 亮度 | 无 - 
修 药 余 且 0. 0000， 最 小 安全 距 高 0.3000| mm ~ 
二 最 小 介面 长 度 40. 0000| % 7 >| 听 
内 公差 |_0. 0800!| 6 开放 区 域 
外 公差 | _ 0. 08001 初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 
EA | w ES x 
5-121 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ” 对 话 框 图 5-122 “ 非 切 前 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 杠 
进 刀 退 刀 起 点 /外 点 
转移 /快速 党 上 更 多 
安全 设置 入 
安全 设置 选项 使 用 继承 的 -| 
有 示 局 | 
区 域 之 间 入 
转移 类 型 前 一 
安全 中 高 
区 域内 
转移 方式 进 刀 / 退 刀 ~ 
转移 类 型 直接 /上 一 个 备用 平面 ~ | 
安全 距离 3.0000l mm ”| 
初始 和 最 终 v 
Bs 
图 5-123 “ 非 切 前 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 5-124 ”生成 刀 轨 








5.2.3 ” 精 加 工 平面 和 垂直 侧面 


加 于 创 建 刀具 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 碍 ”按钮 ， 创 建 一 把 D6 平底 刀 ， 名 
称 为 T3-D6， 在 刀具 参数 页 面 编号 中 三 项 都 输入 3， 创 建 方法 参考 5.2.1 型 腔 铣 中 的 操作 。 

加 加 创建 工序 一 使 用 边界 面 铣削 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 戎 ”按钮 ， 进 
入 “创建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ”选择 使 用 边界 面 铣削 是,“ 位 置 ”项 下 面 选 择 已 创建 
的 各 项 ， 如 图 5-125 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 使 用 边界 面 铣削 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 
5-126 所 示 。 
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类 型 ^ 
milLplanar ~ 
工序 子 类 型 和 
中 只 辆 @@ 此 是 
i 目 
也 轩 曲 昌 旺 让 
ga 国 全 几何 体 WORKPIECE ”~ 部 Db 
位 置 A 
程序 HC-17B ~ 
刀 踊 T3-D6 ( 狗 刀 -5 参数 
几何 体 WORKPIECE a 
方法 MILLFINISH ~ 
名 称 ^ a 
FACE_MILLING 2 名 
E 刀 轨 设置 A 
A 方法 MILLRNISH “| 总 4|. 包 

















图 5-125 “创建 工序 ”对 话 让 





TEHI 





5-126 “ 面 铣 -[FACE_MILLING]” 对 话 届 


区 品 指 定 面 边界 。 单 击 指定 边界 届 按 钮 ， 弹 出 “毛坯 边界 ”对 话 框 ， 如 图 5-127 所 示 ， 
在 工作 区 中 选择 要 加 工 的 平面 ， 如 图 5-128 所 示 。 


THHI 











从 毛 还 边界 DX 
边界 入 


s | 增加 的 平面 ， 在 这 
-个 列表 项 里 显示 
mE | 














图 5-127 “ 毛 坏 边界 ”对 话 杠 5-128 选择 内 外 二 个 平面 
加 昌 刀 轨 设 置 。 使 用 边界 面 铣削 的 刀 轨 设置 ， 如 图 5-129 所 示 ， 
加 时 切削 参数 。 单 击 切削 参数 画 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 参数 ， 如 图 5-130 所 示 。 


在 “拐角 ”页 面 设置 凸 角 参数 为 延伸 并 修剪 ， 避 免 在 边 角 处 拐弯 ， 影 响 加 工效 果 ， 如 图 
5-131 所 示 。 


区 昌 非 切削 移动 。 单 击 非 切 削 移 动 玉 按钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 在 “ 进 刀 ” 选 
项 卡 设 置 参 数 ， 如 图 5-132 所 示 。 其 余 参数 默认 。 

B 品 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 更 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 
度 ” 输 入 12000,“ 进 给 率 ” 设 置 为 800。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 上 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 5-133 所 示 。 
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只 各 人 4 连接 空 本 图 更 多 
Vv 
2 7 策 咯 会 县 损 角 
和 
方法 [MLRINIsH "| 遍 | Se 本 
EY | 
ee EE 到 与 XC 的 夫 角 180. 0000!| 
步 距 | % 刀具 插 直 了 | 六 
平面 直径 百分比 | 65. 0000l Per 
所 中 高 | 3.000ol| ee | 
每 刀 切 剖 深 度 | 0.0000l x 
最 终 底面 余 量 | 0. 0000l| 精 如 工人 路 
| 添加 精 加 工 刀 路 
切削 参数 回 全 二 
非 切 前 移动 加 精 加 工 步 距 0.0700|l mm ~ 
ee EE 切削 区 域 v 
操作 和 底 切 
| 拓 |Ec| 惫 多 人 允许 底 切 
Ew | "EE 
图 5-129 ” 刀 轨 设置 图 5-130 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 
转移 /快速 适 让 更 多 
进 六 | 。 志 刀 起 点 /外 点 
和 连接 空间 范围 更 多 科 坡 角 2. 00001| 呈 
es | | 高 度 0.3000|mm ~ 
拐角 处 的 刀 轨 形状 和 4 [me | 
上 外 | 延伸 并 修复 最 大 完 度 无 - 
2 本 最 小 安全 中 高 0.3000llmm ~ 
景 小 和 夯 长 度 。 | 40. 00001|% 刀 中 || 吕 | 
开放 区 域 
初始 封闭 区 域 
初始 开放 区 域 v 
EN | ww | ES ww | 
图 5-131 “切削 参数 ”的 “拐角 ”对 话 框 5-132 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 





























图 5-133 ”生成 刀 轨 





5.2.4 ” 精 加 工 中 间 圆 形 缴 面 


区 电 创 建 刀具 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “部 ”按钮 ， 创 建 一 把 D4R2 球 刀 ， 名 称 


为 T4-D4R2， 在 刀具 参数 页 面 编号 中 三 项 都 输入 4， 创 建 方法 参考 第 一 步 型 腔 铣 中 的 操作 。 
国民 凶 建 工序 一 区 域 轮廓 铣 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “六” 按钮 ， 进 入 “ 创 
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建 工 序 ” 对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”中 的 区 域 轮廓 铣 槛 ,“ 人 位置” 项 下 面 选 择 已 创建 的 各 























项 , 如 图 5-134 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 区 域 轮廓 铣 对 话 框 并 设置 各 参数 ,如 图 





5-135 所 示 。 








eu | Emsomt CONTOUR ARsA Xx] 
mill_contour 几何 体 大 
工序 子 类 型 A 几何 体 WORKPIECE ”~ 部 0 
莫 则 是 昌 四 脆 指证 部 人 D2 
省 加 昌吉 和 如 指定 检查 全 
EN 指定 切 天 区域 
人 图 入 
位 置 入 
程序 HC-17B 驱 ; 入 
2 Us des 方法 区 域 怕 天 已 
几何 体 WORKPIECE 
方法 MILL_FINISH Md 工具 v 
刀 轴 v 
名 称 入 刀 轨 设置 人 
sh 
CONTOUR_AREA es 
方法 MILLRNISH “| 高 | 名 
| a | ms 切 天 参数 EE 
图 5-134 “创建 工序 ”对 话 框 图 5-135 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 




















站 定 切 削 区 域 。 在 “ 
区 域 ” 对 话 框 ， 如 图 5-136 所 示 。 在 工作 区 




















区 域 轮 廊 铣 ”对 话 框 中 单 击 指定 切削 区 域 仿 按钮 ， 弹 出 “ 切 肖 




















= 

















图 形 中 选择 要 加 工 的 面 或 调整 视角 窗 选 要 加 工 的 























面 ， 如 图 5-137 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 。 
几何 体 人 
选择 方法 面 = 
关 选择 对 象 (0) 中 
定制 数据 v 
列表 v 
ME ms 
图 5-136 “切削 区 域 ” 对 话 框 图 5-137 ”指定 切削 区 域 


在 选择 切削 区 域 时 ， 如 果 多 选 了 加 工 面 ， 按 住 “Shift” 再 单 击 多 选 的 加 工 面 ， 可 以 取消 选择 。 


“设置 驱动 方法 参数 。 驱 动 方法 默认 为 区 域 铣削 ， 单 击 编辑 台 按 钮 ， 弹 出 “区 域 铣 间 
参数 如 图 $-138 所 示 。 


， 设 置 


驱动 方法 ”对 话 框 




















sl 














二 

















-05 切削 参数 。 单 击 切削 参数 瑟 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 为 了 边缘 加 工效 果 好 
不 起 毛刺 ， 所 以 设置 刀 轨 在 边 上 延伸 0.5mm， 如 图 5-139 所 示 。 











国 B 非 切削 移动 。 单 击 非 切 肖 

















| 移动 吕 按 钮 ， 进 入 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 ， 如 图 5-140 所 示 。 




















国 妇 进 给 率 和 速度 。 单 击 进 给 率 和 速度 名 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 








度 ” 输 入 15000,“ 进 给 率 ” 设 置 为 2000。 
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击 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 5-141 所 示 。 


























从 ”区域 铣削 驱动 方法 X 
陡 频 空间 范围 V 
驱动 设置 入 
非 尘 录 切 家 和 
非 尘 霄 切 前 模式 | 号 答复 ~ 
切削 方向 | ~ 
步 吧 LE >| 
最 大 距 高 0.1000l mm ~ 
步 距 已 应 用 | 在 于 面 上 ~ 
切削 角 HE > 
与 XC 的 夫 角 0. 0000! 
陡 博 切 避 v 
更 多 Vv 
预览 Y 
Ea 
[4 当中 了 元 用 、 村 
图 5-138 “区 域 铣 前 驱动 方法 ”对 话 框 
从 非 切 淹 移 动 x 
光 顺 和 壮 让 更 多 
进 刀 运 刀 转移 /快速 
开放 区 域 入 
进 刀 类 型 EB - 平行 于 刀 轴 ~ 
半径 20. 0000||% 7 上 ~ 
加 9 角度 90. 0000 
旋转 角度 0. 0000 
加 6 前 部 延 伯 0.0000| mm ~ 
加 IE 部 延伸 0.0000| mm ~ 
根据 部 件 /检查 v 


初始 














5-140 “ 非 切 前 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 术 


TH 








5,2.5 ” 精 加 工 顶 部 外 形 弧 面 


顶部 外 形 弧 面 根据 形状 分 两 步 加 工 , 甸 
相同 加 工 方 法 复 和 




















We 








制 ”， 




















所 示 。 双 了 

从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 

名 称 换 刀 刀 轨 
此 NC_PROGRAM 

国 未 用 项 
LeN ? 国 PROGRAM 
DS| yryHc-178 
[os ?CAVITY MILL 目 v 
Wa 如 CORNER ROUGH “| 目 v 
本 ? fay FACE_MILLING 目 W 
Bb | Hh CONTONR ApcA El ¥ 
是 编 加 - 
Bed 时 部 
用 复制 

厂 也 开除 
者 又 生命 名 

图 5-142 复制 程序 


加 昌 更 改 切 削 区 域 。 在 “区 域 轮廓 铣 ” 
所 示 ， 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 如 图 5-1 
序 使 用 的 切削 区 域 , 在 工作 区 图 形 中 选择 


























关上 一 步 操作 ， 这 样 很 多 参数 可 以 默认 ， 不 需 更 
国 于 复制 、 粘 贴 程序 。 在 程序 顺序 视图 中 
如 图 5-142 所 示 。 再 右 击 上 一 步 程序 ， 


第 5 章 三 维 零件 加 工 编 程 实例 外 


人 切削 参数 x 
安全 设置 
策略 
切削 方向 
切削 方向 


切 前 角 
与 XC 的 去 角 


空间 范围 
余 量 


更 多 
多 刀 路 拐角 
版 入 
指定 


延伸 路 径 

加 在 凸 角 上 延伸 
最 大 拐角 角度 

园 在 边 上 延伸 
距 高 

团 跨 底 切 延伸 
在 边 上 滚动 刀具 





135. 0000 





0.5000 mm ~ 




















EA w 
5-139 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 


























5-141 


生成 刀 轨 








和 一步 精 加 工 外 形 弧 面 , 第 二 步 精 加 工 环形 圆 弧 面 
改 。 

在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “ 复 
EE 菜单 中 选择 “粘贴 ”如 图 5-143 








o 

















[| 
广 局 








右 击 上 一 步 程序 ， 
在 弹出 的 快 扣 





























Ff 复制 后 的 程序 ， 进 入 Le “对 话 框 并 更 改 参 数 。 








总 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 口 
名 称 的 刀 刀 轨 
证 NC_PROGRAM 
加 未 用 项 
LN ? [a PROGRAM 
DN 9 rHc178 
[= & 国 CAVITY_MILL 昌 v 
了 如 CORNER_ROUGH 昌 v 
= 7 Yep FACE_MILLING 昌 v 
人 | 曲 CONTCen “nre 1a v 
县 编 辐 .… 
;sd 
Ed 时 筋 切 
配 且 复制 
跨 8 N 
;| 及 型 除 
口 
图 5-143 ”粘贴 程序 











对 话 框 中 单 击 指定 切削 区 域 急 按钮 ， 如 图 5-144 
45 所 示 。 在 列表 项 单 击 删除 X| 按 钮 ， 删 除 上 一 程 
要 加 工 的 面 或 调整 视角 窗 选 要 加 工 的 面 , 如 图 5-146 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 
































所 示 。 在 “切削 区 域 ”对 话 框 显示 已 选中 的 加 工 对 象 ， 如 图 5-147 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 
区 域 轮廓 铣 对 话 框 。 
证 
几何 体 入 
几何 体 WORKPIECE > 包 
指定 部 件 定 
指定 检查 9 
指定 切 天 区 域 急 二 
指证 修身 边界 EB 
单 击 指定 切削 区 域 | 仿 导 
驱动 方法 入 车 
方法 区 域 猎 天 -| 
确定 取消 
工具 v 
图 5-144 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 杠 图 5-145 “切削 区 域 ” 对 话 框 
几何 体 并 
YY 选择 对 象 (29) 和 
定制 数据 v 
添加 新 集 国 
列表 和 
集 项 数 定制 数据 a 
1 29 理 
和 
| | | 
图 5-146 ”指定 切削 区 域 图 5-147 “切削 区 域 ”对 话 杠 























在 选择 切削 区 域 时 ,如 果 多 选 了 加 工 面 , 按 住 “Shiftf” 再 单 击 多 选 的 加 工 面 , 可 以 取消 选择 。 


二 蜡 更改 驱动 方法 参数 。 驱 动 方法 默认 为 区 域 铣削 ， 单 击 编辑 名 按钮 ， 弹 出 “区 域 猎 肖 


驱动 方法 ”对 话 框 ， 更 改 加 工 角度 为 45.0000， 设 置 参 数 如 图 5-148 所 示 。 
其 余 参 数 跟 上 一 程序 相同 。 参 数 设 置 完成 后 ， 单 击 生成 及 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 5-149 所 示 。 
从 区 域 铣 前驱 动 方法 x 
陡峭 空间 范围 hs 
驱动 设置 入 
非 陡峭 切削 模式 号 往复 


起 





























步 中 恒定 
是 大 距 高 | 0.1ooolmm_ -| 
步 距 已 应 用 在 平面 上 
切削 角 指定 

与 XC 的 夫 角 ”5.00001 





| 
”| 
陡 录 切削 v 


更 多 v 


预览 v 
ES | 
图 5-148 区域 铣 削 驱 动 方法 图 5-149 生成 刀 轨 
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5.2,.6” 精 加 工 环形 圆 慰 面 


顶部 外 形 弧 面 根据 形状 分 两 步 加 工 , 第 一 步 











2 





制 ”， 如 图 





日 相同 加 工 方法 复 
区 名 复制 、 粘 贴 程序 。 在 程序 顺序 视图 中 
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关上 一 步 操作 ， 这 样 很 多 参数 可 以 默认 不 需 更 改 ! 

















右 击 上 一 步 程序 ,在 弹 








在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “粘贴 ” 














所 示 。 双 击 复 制 后 的 程序 ， 进 入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 更 改 参 数 。 





国 如 更 改 切 前 区 域 。 在 “区 域 轮廓 铣 ”对 话 框 中 单 击 指定 切削 
所 示 ， 弹 出 “切削 区 域 ”对 话 框 ， 如 图 5-153 所 示 。 在 列表 项 单 击 
序 使 用 的 切削 区 域 , 在 工作 区 图 形 中 选择 要 加 工 的 面 或 调整 视角 
所 示 。 在 “切削 区 域 ” 对 话 框 显示 已 选中 的 加 工 对 象 ， 如 图 5-155 所 示 。 单 击 








2 = 口 
5-150 所 示 。 再 右 击 上 一 步 程 序 ， 
全 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 四 | 
名 称 搁 刀 刀 轨 
BB NC_PROGRAM 
国 未 用 项 

LN y 国 PROGRAM 
二 国 HC-17B 
日 一 y 办 CAVITY_MILL 是 ad 

re y 如 CORNER_ROUGH 目 v 

? ay FACE_MILLING 昌 v 

发 / $B CONTALND Apcn | sa 
a ) 申 CC 时 编 得 

md 对 美 切 

q 上 复制 
ET Ce 
| 也 重 命名 





图 5-150 复制 程序 















































“区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 。 


区 到 
3 更 


5-156 所 示 。 
5-157 所 示 ， 选 择 原点 或 选取 环形 


改 驱动 方法 参数 。 








驱动 方法 默认 为 区 域 铣削 ， 
削 驱 动 方法 ”对 话 框 ， 在 “驱动 设置 ”项 更 改 “ 非 陡峭 切削 模式 ”为 “ 径 向 往复 ”， 
“思路 中 心 ” 更 改 为 “指定 ”， 
圆 弧 线 中 心 。 





精 加 工 外 形 弧 面 , 第 二 步 精 加 工 环 形 圆 弧 面 。 


三 维 零件 加 工 编程 实例 喘 























| 





出 的 快捷 菜单 中 选择 “ 复 


如 图 5-151 











从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 口 
名 称 换 刀 刀 轨 
请 NC_PROGRAM 
国 未 用 项 
LN 国 PROGRAM 
"Es 国 HC-178 
i 纪 y 办 CAVITY_MILL 是 WwW 
re ?让 CORNER ROUGH | 和 v 
性 和 FACE_MILLING 目 v 
S y WH CONTOUR_AREA 目 v 
pp ba 
名 Cs 皮 络 加 
了 对 韵 切 
硬 也 和 
勿 颇 粘贴 N 
胶 删 涂 
业 口 
图 5-151 粘贴 程序 


区 域 仿 按钮 ， 如 图 





5=132 


























窗 选 要 加 


删除 X 按 钮 ， 删 除 上 一 程 
工 的 面 , 如 图 5-154 
“确定 ” 返回 
































单 击 编辑 加 按钮 ， 弹 出 “区 域 铣 


如 图 














单 击 指定 点 由 按钮 ， 弹 出 “点 ”对 话 框 ， 如 图 


单 击 “确定 ” 返 ] 反 





回 。 








其 余 参数 跟 上 一 程序 相同 。 参 数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 5-158 所 示 。 





Eo - [CONTOUR_AREA COPY 。 X 


几何 体 人 
几何 体 woRkpPlEC “| 漳 bo 
指定 部 件 写 
指定 检查 全 

指定 切 副 区 域 2 







指定 修 芝 ， 











驱动 方法 入 

方法 区 域 铁 齐 "| 

工具 V 
图 5-152 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 








图 5-153 “切削 区 域 ” 对 话 框 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


从 切削 区 域 






































DX 
几何 体 人 
A 选择 对 急 (9) 中 
定制 数据 v 
列表 入 
集 项 数 定制 数据 x 
1 9 = 
咱 Tr 
| 确定 || 取消 
图 5-154 ”指定 切削 区 域 5-155 “切削 区 域 ”对 话 框 
众 区 域 铣削 驱动 方法 X 
陡 山 空间 范围 入 
方法 无 - 
轩 为 平 的 区 域 创建 单独 的 区 域 = 
重 登 区 域 无 < 鸡 点 DX 
类 型 人 
驱动 设置 入 a 
| 名 自动 浏 断 的 点 加 
HE 册 切 副 入 Sa | 
非 尘 录 切 剖 模式 米 径 向 往复 ~ 点 位 置 入 
刀 路 中 心 BE YY 选择 对 象 (0) 中 
YY 指定 点 二 5 
加 输出 坐标 并 
gq 丙 | 
We = 机 
3 [EE a xc [0000000000 mm ~ 
县 大 距 高 0. 1000| mm ~ YC |00000000001 mm ~ 
ZC 0.000000000 mm “~ 
陡 迫 切 剖 Y | Mie a rote tt ae tsi 
偏 置 人 
更 多 v 、 se 
预览 偏 置 选项 无 
EN ww EE | 
5-156 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 5-157 “点 ”对 话 框 














区 加 刀具 路 径 仿真 。 选 中 程序 组 HC-17B 进行 刀具 路 径 仿 真 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 


确认 刀 轨 “总 ”按钮 ,进入 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选择 3D 动态 仿真 ， 仿 真 效 果 如 图 5-159 
所 示 。 








对 











5-158 ”生成 刀 轨 


对 























5-159 “刀具 路 径 仿真 
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5.2.7 NC 后 处 理 
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三 维 零件 加 工 编程 实例 喘 


在 工序 导航 器 右 击 程序 组 〈 图 5-160) 或 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 后 处 理 “ 强 ”按钮 执 








行 后 处 理 ， 弹 出 “后 处 理 ” 对 话 框 ， 如 图 5-161 所 示 。 选 择 跟 机 床 相 匹配 的 自动 换 刀 后 处 理 





器 ， 文 件 名 为 HC-17B。 











完成 各 项 设 定 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 进行 后 处 理 运 算 
名 的 程序 文件 。 图 5-162 所 示 为 后 处 理 出 来 的 HC-17B 程序 。 





单 击 “文件 ”一 “保存 ”一 “另存 为 ”， 





全 工序 导航 器 - 程序 | 顺序 口 
名 称 换 甩 | 刀 扫 
NC_PROGRAM 
国 未 用 项 


丁丁 i 王 
所 所 所 所 所 


区 民生 天 于 





久 


人 砚 








5-160 ” 右 击 执行 后 处 理 





5.2.8 工程 师 经 验 点 评 














人 称 后 处 理 
后 处 理 器 
Mitsubishi( 三 深 jk 一 般 的 ) 钴 
三 美 手 动 澳 刀 (NX3-4.0) | 
三 动力 (NX3.4 由 
ysug( 三 美 法 那 科 通用 NX3-4.0) 旨 | 
法 那 科 语 动 筑 刀 (NX3-4.0) | | 








， 生 成 程序 指定 路 径 的 文件 


保存 图 档 为 HC-17B 。 


























沙 迪 克 (NX3-4.0) 
佳 铁 (NX3-4.0) Lo 信息 i 
三 美 4 轴 a(3.0-4.0) 
本 | 国 @d 昌 全 x 图 国 -| 
浏览 以 音 拭 后 处 理 器 办 Ey BX 多 辐 
% 
输出 文件 人 01234 司 
640 617 649 680 
文件 名 (Tool_Name:T1-D19 Tool No:1 Cavity Milling ) 
a 691 628 70.0 
DANQHC-17B G1 GE 
文件 扩展 名 688 G698 655 X-13.196 Y-.461 S58 Me3 
三 == 643 758.15 HO1 M98 
浏览 以 音 找 弹出 文件 | 区 Z28.3 
I G01 X-13.164 Y-1.471 728.263 F2488. 
sa X-12.533 Y-4.1 728.169 
设置 V X-11.44 Y-6.558 7Z28.875 
X-19.585 Y-7.729 Z28.624 
Ea 应 用 || 取消 Y8.8 z27.754 




















图 5-161 “后 处 理 ” 对 话 框 











图 5-162 程序 文件 








本 例题 通过 一 个 综合 练习 来 复习 前 面 讲解 的 型 腔 铣 、 拐 角 粗 加 工 、 区 域 轮 廓 狼 ， 平 面 铣 


操作 的 典型 应 用 知识 。 重 点 是 平面 铣 方法 对 多 个 平面 精力 




















0 工 和 侧面 精 加 工 的 参数 设置 ， 区 域 





轮廓 铣 利 用 控制 角度 达到 更 好 的 切削 效果 ， 不 同形 状 用 不 同 的 切削 模式 ， 环 形 适 合用 径 向 往 
复 ， 比 较 平坦 规律 的 适合 用 往复 ， 边 缘 规 则 陡峭 角度 大 适合 跟随 周边 等 。 





5.3 ”复习 与 练习 





完成 图 5-163 所 示 零 件 (LX-3.prt)〉 的 粗 加 工 和 精 加 工 、 钻 孔 加 工 、 孔 加 工 、 倒 角 加 工 


等 操作 的 创建 。 








图 5-163 ”零件 LX-3 
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EE 当年 光 模具 加 工 工艺 与 编程 


6.1 塑胶 模具 成 型 系统 分 析 


成 型 系统 是 产生 制品 外 形 和 尺寸 的 系统 ， 也 是 CNC 的 主要 加 工 部 位 。 成 型 系统 包含 分 
型 面 、 枕 位 面 、 胶 位 面 、 碰 穿 面 、 插 穿 面 、 侧 抽 芯 〈 行 位 )、 镶 件 和 和 斜 项 等 结构 。 

1) 分 型 面 : 分 型 面 又 称 为 PL 面 ， 是 将 模具 分 割 为 前 模 和 后 模 的 面 。 

2) 枕 位 面 : 是 分 型 面 的 一 部 分 ， 枕 位 是 凸 起 孤立 的 分 型 面部 分 。 

3) 胶 位 面 : 又 称 产 品 面 ， 即 注塑 成 型 产生 产品 的 面 。 

4) 碰 穿 面 : 合 模 后 在 产品 内 部 前 模 面 和 后 模 面 碰 到 而 使 熔融 塑料 绕 过 此 位 置 ， 使 产品 
注塑 后 形成 需要 的 孔 位 。 

5) 插 穿 面 : 合 模 后 在 产品 内 部 前 模 面 和 后 模 面 平行 对 插 使 熔融 塑料 绕 过 此 位 置 ， 使 产 
品 注塑 后 形成 需要 的 孔 位 。 

模具 结构 图 如 图 6-1 所 示 。 








































































































后 模 架 底板 


后 模 架 





顶 针 导 杆 
针 





定位 导 柱 


| 圳 名 皮 


多 塑胶 件 产品 






| 行 位 
行 位 液压 饶 
定位 导 套 


前 模 架 底板 



































图 6-1 模具 结构 图 








6.2 手机 党 模具 加 工 编 程 与 拆 电 极 


在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ” 打开 光盘 “HC-Mould” 文 
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件 夹 中 的 HC-MI 文件 ， 如 图 6-2 所 示 模 具 ， 包 括 前 模 模 仁 、 后 模 模 仁和 馈 件 。 





















































加 工 任务 概述 : 

前 模 模 仁 加 工 ， 毛 坯 为 立方 块 ， 材 料 为 718， 精 料 六 面 磨 准 数 ， 模 仁 胶 位 位 置 拆 整 电极 
加 工 ， 机 床 选择 850 数控 铣床 ， 全 部 尺寸 的 公差 为 +0.03mm。 

后 模 模 仁 加 工 ， 毛 坏 为 立方 块 ， 材 料 为 718， 精 料 六 面 磨 准 数 ， 模 仁 胶 位 位 置 拆 整 电极 
加 工 ， 机 床 选择 850 数控 铣床 ， 全 部 尺寸 的 公差 为 +0.03mm。 

















镶 件 加 工 ， 毛 坏 为 立方 块 ， 材 料 为 718， 材 料 厚 度 备 料 比 实际 料 高 smm， 用 于 装 严 ， 大 
穿 位 留 0.0Smm， 机 床 选择 850 数控 铣床 ， 全 部 尺寸 的 公差 为 +0.03mm。 


6.2.1 前 模 加 工 刀 路 详解 


打开 HC-M1 文件 ， 单 击 “ 荣 单 ” 一 “文件 ”一 “另存 为 ” 保存 为 HC-M1ICA。 删 除 或 
隐藏 后 模 和 灸 件 。 

1， 进 入 加 工 模块 

在 功能 区 单 击 “ 应 用 模块 ”一 加 工 “ 有 是 ”按钮 或 按 快捷 键 CTRL+ALT+M， 进 入 加 工 模 
块 ， 系 统 弹出 “加 工 环境 ”对 话 框 ， 选 择 “CAM 会 话 配置 ”设置 为 “cam_general” “要 创 
建 的 CAM 组 装 ” 设 置 为 “mill_contour”( 轮 廊 铣 )。 

2， 旋转 图 形 

按 CTRL+T〔 移 动 对 象 ) 快捷 键 ， 在 工作 区 选择 图 形 ,“ 变 换 ” 运 动 方 式 选择 “角度 ”， 
“指定 矢量 ”为 X 轴 或 Y 轴 ,“ 指 定 轴 点 ”为 原点 ， 输 入 旋转 角度 为 180”， 如 图 6-3 所 示 。 
单 击 “确定 ”按钮 旋转 ， 如 图 6-4 所 示 。 









































































































































对 象 人 
YY 选择 对 象 (1) 中 
变换 人 
运动 党 角度 bd 
W 指定 矢量 又 已] 名 | 
W 指定 四 点 | - 
角度 180 deg ~ 
果 人 


加 移动 原先 的 复制 原先 的 

图 层 选 项 原始 的 

距 高 /角度 分 割 1 
设置 MW 


预览 


应 用 取消 








6-4 旋转 180” 


TH 


图 6-3 “移动 对 象 ” 对 话机 
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再 根据 乙 轴 旋转 90”， 摆 正 图 形 。 按 CTRL+T (移动 对 象 ) 快 可 
“变换 ”运动 方式 选择 “角度 “指定 矢量 ”为 Z 轴 , “指定 





























为 -90”， 如 图 6-5 所 示 。 单 击 


l 





从 移动 对 象 DX 





对 银 入 
YY 选 泽 对 象 让 | 
变换 人 
运动 党 角度 -| 
W 指定 矢量 图 网 证， 
角度 90 deg ~ 
结果 人 
加 移动 原先 的 ” 合 复 制 原先 的 

图 层 选 项 原始 的 ~ 
距 高 /角度 分 害 
设置 Vv 
预览 v 
图 6-5 “移动 对 象 ”对 话 框 





3. 创建 程序 组 





“确定 ”按钮 旋转 ， 如 图 6-6 所 示 。 





E 键 ， 在 工作 区 选择 图 形 ， 


点 ”为 原点 ， 输 入 旋转 角度 














6-6 旋转 90° 


在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 程序 “区 ”按钮 ,创建 多 个 程序 组 ， 如 图 6-7 所 示 。 或 使 





用 外 挂 批 量 创建 程序 组 
4. 创建 刀具 
通过 分 析 ， 粗 加 工 使 月 











有 D17R0.8 刀具 加 工 。 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 创建 刀具 “ 痊 ” 按 








钮 ， 如 图 6-8 所 示 操 作 。 




















全 工序 导航 器 - 程序 顺序 口 
名 称 把 刀 
js NC_PROGRAM 
国 未 用 项 
LN 了 PROGRAM 
时 YHC-MOl 
二 〖 国 HC-M02 
QI -9 国 HcCMos3 
发 〖 国 HC-M04 
Na HC-M05 
Ea YHC-M06 
Ld 
图 6-7 创建 程序 组 
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工具 刀 柄 。 夹 持 器 。 更 多 


人 


FL B 


A 


丛 创 建 刀 具 X RE 外 一 D 一 TD 十 |"_R1i 
类 型 a 尺寸 入 
miLeontour 1. 选择 该 类 型 (D) 直径 17. 0000 
库 入 (RD 下 半径 0. 8000! 
从 库 中 调用 刀具 | 0. 0000 
8 (入 ) 尖 角 0. 0000! 
i » 
从 库 中 调用 设备 其 由 长 度 75. 0000， 
刀具 子 类 型 (FD 刀刃 长 度 50. 0000 
县 刀刃 2 
| 摘 述 
编号 
位 置 人 es > 
刀具 GENERIC_MACHINE ~ 预览 和 
pp gt 团 预 上 2 元 | 浊 
D17R08 3. 输入 刀具 名 称 
ES sa || wx Ea | w 
图 6-8 创建 刀 
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5， 设置 加 工 坐 标 系 和 几何 体 

软件 进入 加 工 模块 后 , 在 几何 视图 中 有 一 个 默认 的 坐标 系 和 几何 体 , 双击 “4MCS_MILL”， 
进入 “Mill Orient” 对 话 框 ,“ 安 全 距离 ”设置 为 30， 单 击 “ 确 定 ” 完成 设置 。 

双击 “WORKPIECE”， 进 入 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 6-9 所 示 设 置 部 件 和 毛坯 。 
































几何 体 六 
YY 稀有 对 象 [外 
定制 数据 
1. 单 击 指定 部 件 
添加 新 集 
列 囊 
人 
古人 拓扑 结构 v 
指定 部 件 
确定 || 取消 
指定 毛 坏 中 | ss 
毛 未 几何 体 
指定 检查 J > 3 E i 
类 型 人 
em 半 3 单 击 指定 韦 坏 | [EGRASAG -1 
部 件 偏 轩 [|_0. 0000| 
8 5 [不 选择 包容 所 * 
摘 述 人 限制 人 
xM-| 0. 0000， xM+| 0. 0000 
材料 : CARBON S 名 人 00000 0 
5. 单 击 “ 确 定 ” >》 zM-| 0. 0000 zM+| 0. 0000! 
布局 和 图 层 ¥ IPW 位 置 v 
Co ms Ew 


图 6-9 指定 部 件 和 毛坯 








6， 加 工 方法 参数 设置 

双击 “MILL ROUGH”， 进 入 “铣削 粗 加 工 ” 对 话 框 ， 设 置 “ 部 件 余 量 ” 为 0.2500， 如 
6-10 所 示 。 单 击 进 给 弓 按 钮 ， 设 置 “ 进 给 率 ” 的 “切削 ”为 2000.000,“ 进 刀 ” 为 60.0000% 
切削 ， 如 图 6-11 所 示 。 单 击 “确定 ” 完 成 设置 。 



































余 量 和 进 给 率 入 
部 件 余 量 0.2500|[ 可 | 切 前 2000. 000|| mmpm -| 宁 | 
a ~ 快速 v 
更 多 入 
内 公差 0. 0800|[ 宁 
外 公关 0.0800， 汪汪 ad| 
. 进 刀 60. 0000| % 切 避 “| 弛 | 
刀 轨 设置 第 一 刀 切 前 100. 0000| % 切 前 * | 可 | 
切 前 方法 : END MILLING 加 | 步 进 100. 0000| % 切 表 >| 略 | 
进 给 EL» 移 刀 EE 
吉 刀 100. 0000| % 切 前 | 加 | 
描述 Wy 高 开 快速 “| 林 | 
选项 人 逻 回 a 辑 
也 单位 Y 
编辑 显示 弹 | 回 在 生成 时 优化 进 给 率 


Ew | | wx 

图 6-10 “铣削 粗 加 工 ” 对 话 框 6-11 “ 进 给 ”对 话机 

双击 “MILL_SEMI_FINISH”， 进 入 半 精 加 工 参 数 设 置 对 话 框 ,“ 部 件 余 量 ” 为 0.15mm， 

“公差 ”调整 为 0.05。 单 击 进 给 i 按 钮 ， 设 置 “ 进 给 率 ” 的 “切削 ”为 2000.000,“ 进 刀 ” 
为 60.0000% 切 削 ， 单 击 “ 确 定 ” 完 成 设置 。 


TH 
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双击 “MILL_FINISH”， 进 入 精 加 工 参数 设置 对 话 框 ,“ 部 件 余 量 ” 为 0,“ 人 公差” 调整 为 
0.01。 单 击 进 给 ,按钮 ， 设 置 “ 进 给 率 ” 的 “切削 ”为 1200.000,“ 进 刀 ” 为 60.000% 切 削 ， 
单 击 “ 确 定 ” 完 成 设置 。 

国史 平面 轮廓 铣 精 加 工 4 个 圆 角 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 容 ” 按 钮 进入“ 创 
建 工 序 ” 对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”中 的 平面 轮廓 铣 上 中,“ 位 置 ”项 下 面 选 择 已 创建 的 各 项 ， 
如 图 6-12 所 示 。 单 击 “ 确 定 >， 进 入 “平面 轮廓 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 6-13 所 示 。 

1) 指定 部 件 边界 : 在 “平面 轮 廊 犹 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 部 件 边界 ”图 标 合 ， 系 统 打 
开 “ 部 件 边界 ”对 话 框 ， 将 “平面 ” 选项 切换 为 “指定 ” 如 图 6-14 所 示 ， 单 击 “ 指 定 平 面 ” 
单 击 图 形 顶 面 ， 如 图 6-15 所 示 。 设置 “边界 ”的 “选择 方法 ”为 “曲线 ””“ 边 界 类 型 ”为 “ 开 
放 ”“ 思 具 侧 ”为 “ 右 ” 如 图 6-16 所 示 , 在 图 形 中 选择 第 一 个 圆 角 边界 (刀具 侧 ” 选 为 “ 右 ”， 
选择 边界 时 逆 时 针 方 向 选取 )， 如 图 6-17 所 示 。 












































































































































从 部 件 边界 DX 
类 型 大 几何 体 人 边界 人 
len 几何 体 WORKPIECE ”~ 2] 各 选择 方法 右面 
一 一 一 一 一 定 疼 : 
Eee pe 指定 部 件 边界 印 选择 面 (0) ee 
指证 毛 坏 边界 的 | 万 员 机 | 
中 只 唤 祷 志 证 指定 恰 查 边界 | 和 插画 
也 辆 曲 叱 卉 让 指定 修 药 边界 加 | 入 关 指定 平面 
只 国信 指定 席 而 旦 | 人 定制 边界 数据 v 
位 置 和 英 y ches 
刀 轴 Vv 列表 入 
程序 HC-MO1 ~ 有 了 广 
| - 方法 类 型 刀具 侧 
刀具 DI7RO8 ( 饭 刀 -5 才 a ”| ee a 
几何 体 WORKPIECE ~ 程序 
方法 MILL_FINISH -| 描述 v 
站 四 上 
pa 选项 v 
E . 操作 和 
让 ID 
PLANAR_PROFILE 肛 , px 
[ FS 
ES | sa | | 3 区 
6-12 “创建 工序 ”对 话 框 ”图 6-13 “平面 轮廓 铣 ” 对 话 框 6-14 “部 件 边界 ”对 话 框 1 
仙 部 件 边 界 DX 
边界 人 
选择 方法 
关 选择 曲线 (0) 
边界 类 型 
刀具 侧 
插画 
YY 指定 于 面 - 
定制 边界 数据 v 
列 训 
方法 类 型 刀具 则 | 流 | 
新 建 
[ 器 上 
成 员 

















6-15 选择 顶 平 面 
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6-16 “部 件 边界 ”对 话 框 2 











6-17” 逆 时 针 方 向 选择 边界 线 
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在 “部 件 边界 ”对 话 框 中 单 


和 添加 新 集 委 按钮， 如 图 6-18 所 示 ， 然 后 在 图 形 中 选择 第 
二 个 圆 角 边界 ;在 “部 件 边 界 ” 对 话 框 中 单 击 添加 新 集合 按钮， 然后 在 图 形 中 选择 第 三 个 圆 


角 边 界 ; 在 “部 件 边界 ”对 话 框 中 单 击 添加 新 集 革 按钮， 然后 在 图 形 中 选择 第 四 个 圆 
选择 边界 后 如 图 6-19 所 示 。 
单 击 “ 确 定 ” 返 回 























角 边 界 ， 








“平面 铣 ” 对 话 杠 。 

















区 部 件 边界 SP 
边界 人 
W 先导 曲线 (1) Be 
边界 类 型 开放 ~ 
刀具 侧 右 
i | 指定 
Y 指定 平面 QI 
定制 边界 数据 v 
沃 加 新 集 地 
列表 BR 
活 | 
方法 类 型 刀具 侧 |》 
曲线 开放 Right 
信息 国 
成 员 Vv 
py 
| 确证 || 取消 
图 6-18 ”添加 新 集 
































6-19 生成 边界 


E“ 平 面 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 底面 ”图 标 昌 ， 系 统 弹 出 平面 构 


2) 指定 底面 : 有 
造 器 对 话 框 ， 在 图 形 上 选择 底 平 面 ， 如 图 6-20 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”或 单 击 中 键 返 
铣 ” 对 话 框 。 






























































回 “ 平 面 
类 型 入 
芝 自动 判断 

要 定义 平面 的 对 象 入 
YY 迁 择 对 象 二 


+ 四 
a NE ] 
距 高 m 


7 
入 | -0.5 m 


3. 单 击 “确定 = 
取消 


关 |-0 
[79 39 
确定 








区 














6-20 ”指定 底面 














3) 刀 轨 设置 设置 “切削 进 给 ”为 1200.000,“ 切 削 深 度 ” 设 置 为 “恒定 ” “公共” 下 
思量 为 0.2000， 如 图 6-21 所 示 。 


4) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 配 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 杠 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 参 数 ， 如 图 6-22 所 示 。 
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工具 4 
刀 轴 v Le 
刀 轨 设置 ^ 切削 交 
方法 MILLRNISH >| 让 yb 切削 方向 ~ 
| ES 
部 件 余 且 0.0000| 有 re M 
切削 进 给 1200. 000! mmpm | 且 合并 入 
切削 深度 恒定 ~ 合并 距 高 0. 0000| mm ~ 
公共 0. 2000! 
毛坯 入 
切削 参数 | 荡 
-= 毛 坏 距 高 0. 0000， 
非 切 剧 移动 2 
进 给 灾 和 过 度 | 业 。 Ea w 
图 6-21 刀 轨 设置 图 6-22 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 








5) 非 切 削 移 动 : 非 切削 移动 就 是 控制 进 刀 、 退 刀 、 移 刀 等 参数 设置 。 单 击 非 切削 移动 归 
按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 。 

进 刀 : 单线 加 工 进 刀 属于 开放 区 域 ， 所 以 在 “开放 区 域 ” 设 置 “ 进 刀 类 型 ”为 “ 圆 弧 ”， 
半径 ”为 20.0000% 刀 具 ,“ 高 度 ” 为 0.0000,“ 最 小 安全 距离 ”为 20.0000% 刀 具 ， 如 图 
6-23 所 示 。 

退 刀 : 以 进 刀 相同 。 

转移 /快速 : 设置 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备用 平面 ” 如 图 6-24 
所 示 。 

6) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 筷 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 1800。 

设置 完成 参数 后 ， 单 击 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-25 所 示 。 
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转移 /快速 这 让 更 多 进 刀 退 刀 起 点 /外 点 
进 刀 退 刀 起 点 /四 点 转移 /快速 E31 更 多 
封闭 区 域 & 安全 设置 入 
开放 区 域 和 安全 设置 选项 使 用 继承 的 ~ 
进 刀 类 型 E -| 有 示 2 
半径 | 20. 0000| % 刀具 ~ 
加 BI 角度 | 90. 0000 pa S 
高 度 | 0.0oool mm ~ 转移 类 型 安全 中 高 - 刀 铀 。 
景 小 安全 距 训 修 况 和 延 体 - 区 域内 
最 小 安全 距离 | 20. 0000!|% 刀 由 ~ 转移 方式 ep | 
ES 半 交 3 喜 扩 /上 一个 备用 于 面 ~ 
在 加 Bf 中 心 处 开始 
安全 距 训 3.0000| mm ~ 
初始 封闭 区 域 v | 
初始 开放 区 域 v 四 二 和 | 
ES Ew | 
图 6-23 “ 非 切 前 移动 ” 图 6-24 “ 非 切削 移动 ”的 “ 转 6-25 ”生成 刀 轨 
的 “ 进 刀 ”对 话 框 移 /快速 ”对 话 框 


加 蝇 型 腔 铣 整体 粗 加 工 。 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 创建 工序 “ 葫 ”按钮 ， 进 入 “创建 工 
序 ” 对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”中 的 型 腔 铣 莫 ,，“ 位 置 ”项 下 面 选 择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 
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6-26 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “型 腔 铣 ”对 话 框 并 设置 各 参数 。 


1) 刀 轨 设置 : 选择 “切削 模式 ”为 “跟随 周边 ” “平面 直径 百分比 ”为 70%,“ 公 


刀 切 前 深 度 ” 的 “最 大 距离 ”为 0.2000mm， 如 图 6-27 所 示 。 











份 型 际 铣 - [CAVITY_MILL] X 
几何 体 人 
从 创建 I 序 x = 
pr ys 几何 体 [WORKPIECE | 
| mill_contour ” 指定 部 件 写 
工序 子 类 型 入 指定 毛 还 号 
国电 带电 四 耻 as ea、 
图 号 gM 定 切削 区 
二 乾 虽 人 律 蚂 、 指定 切削 区 域 A A 
GW DW 定 收 竟 
NS 指定 修 药 边 界 ES 
台 国 工具 v 
位 置 区 ] 负 ¥ 
刀 轨 设置 人 
程序 HC-M01 
刀具 [D17R0.8 ( 铁 刀 -5 参 风 v 7 千 MLROUGH “| 讽 |: 包 
几何 体 WORKPIECE ~ 切削 模式 | 带 品 随 周边 ~ 
方法 MILL ROUGH ~ 步 距 % 刀具 于 直 ~ 
你 ^ TREEAt [70.0000 
公共 每 刀 切 削 深 度 恒定 
| CAVITY_MILL 二 一 一 一 一 
最 大 距 高 0.2000! mm 
ES ss | ww 切 剖 层 旱 ? 
图 6-26 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-27 思 轨 设置 

















和 
<“ 二 





2) 指定 修剪 边界 ; 单 击 指定 修剪 边界 坟 按 钮 ， 进 入 “修剪 边界 ”对 话 框 ,“ 修 剪 侧 ” 选 


择 为 “外 侧 ” 依次 选择 图 形 外 形 4 个 边界 曲线 ， 如 图 6-28 所 示 操 作 。 


份 修 英 边 界 DX 
边界 人 


迁 择 方法 曲线 1， 设置 为 曲线 
类 远 泽 曲 颖 (0) 好 有 

修 和 莫 侧 外 全 = 

和 上 二 1 2 设置 为 外 侧 


定制 边界 数据 v 
列表 人 
方法 类 型 修 萝 出 

新 建 


ss 


3. 依 次 选择 图 形 外 


形 4 个 边界 曲线 












成 员 入 <~> 


续 [4. 单 击 “ 确 定 ” 
确定 取消 


6-28 ”指定 修剪 边界 





3) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 画 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 


置 参 数 ， 如 图 6-29 所 示 。 深 度 优先 能 减少 区 域 间 的 提 刀 和 移 刀 , 优化 切削 的 顺序 。 在 “ 余 量 ” 
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选项 卡 设置 参数 ， 如 图 6-30 所 示 。 


4 


LN 





一 平面 ” 如 图 6-32 所 示 。 


从 切削 参数 X 国 羡 切削 参数 X 




















连接 空间 范围 更 多 连接 空间 范围 更 多 
策略 估量 拐角 第 略 作 县 拐角 
切削 入 余 量 入 
切削 方向 顺 先 - 癌 使 话 面 余 且 与 侧面 余 县 一 到 
切削 顺序 深度 优先 ~ 部 件 侧面 作 量 | 0.2500!| 8 
刀 路 方向 向 内 - 部 件 底面 余 量 0. 1500， 
芯 v EE Ea:0:0000) 
恰 查 全 量 0. 0000! 
延伸 路 径 A 修 苋 作 县 0. 0000! 
在 边 上 延 人 0.0000l[mm ~ 
司 ERE 展 毛 还 下 切削 和 人 
内 公差 0. 0800! 
精 加 工 刀 路 入 六 EE 
外 公差 0. 0800 
本 添加 精 加 工 刀 路 re 
毛 未 入 
二 六 [0.0000| 
Ea wx | 
图 6-29 “切削 参数 ”的 图 6-30 “切削 参数 ” 


“策略 ”对 话 杠 


5) 进 给 率 和 速度 : 单 击 






































的 “ 余 量 ”对 话 框 




















出 











进 给 率 和 速度 











和 
























































“ 进 刀 ”对 话 杠 


和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 1500。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-33 所 示 。 

















进 刀 运 刀 起 点 /外 点 
转移 /快速 避让 二 全 
安全 设置 入 
安全 设置 选项 使 用 继承 的 ~ 
未 2 
区 域 之 间 入 
转移 关 型 | 安全 距 高 - 刀 连 = 
区 域内 入 
DD 7 
转移 类 型 前 一 平面 ~ 
安全 距 高 | 3.000olmm ~ 
初始 和 最 终 v 


EE | 


图 
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6-32” 非 切 前 参数 一 转移 /快速 

















到 6-33 ”生成 刀 轨 


4) 非 切 前 移动 : 单 击 非 切 前 移动 画 近 钮 ， 进 入 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 ， 如 图 6-31 所 示 。 
退 刀 ”设置 “ 抬 刀 高 度 ”为 3mm。“ 转 移 / 快 速 ” 选 项 卡 设置 区 域内 的 “转移 关 型 ”为 


66 AN 
出 
从 非 切削 移动 X 

转移 /快速 送 让 更 多 

进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
封闭 区 域 入 
进 刀 类 型 | | 
直径 90. 0000!| % 刀 上 ”| 加 | 
介 坡 角 | 2. 0000'| | 
高 度 0. 5000! mm ~ 
高 度 起 点 前 晨 7” 
最 小 安全 距 高 0.5000! mm 
景 小 和 而 长 度 。 | 40. 0000||% 刀 具 | 林 
开放 区 域 入 
长 度 50. 0000| % 刀具 ~ 
旋转 角度 0. 0000! 
们 坡 负 0. 0000! 
高 度 | 3.0000lmm > 
最 小 安全 距 高 | 修 劳 fi 伸 ”| 
景 小 安全 距 高 50. 0000| % 刀 县 
加 忽略 修 劳 仙 的 毛 还 
初始 封闭 区 域 Y 
初始 开放 区 域 v 

ES | ww | 
6-31 “ 非 切削 移动 ”的 


按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
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加 型 拐角 粗 加 工 清 残 料 。 通 过 分 析 ， 二 次 粗 加 工 适合 选用 D6 平底 刀 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 
页 ”一 创建 刀具 “ 韶 ” 按 钮 ， 创 建 一 把 D6 平底 刀 。 

在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “和 葫 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 
型 ”选择 拐角 粗 加 工 亚 ,“ 位 置 ”项 下 面 选 择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 6-34 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 
进入 “拐角 粗 加 工 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 

1) 设置 参考 刀具 : 新 建 一 把 D18 刀具 作为 参考 刀具 。 

2) 刀 轨 设置 选择 “切削 模式 ”为 “跟随 周边 ”，“ 平 面 直径 百分比 ”为 70.0000%,“ 公 
每 刀 切 削 深 度 ” 的 “最 大 距离 ”为 0.2500， 如 图 6-35 所 示 。 



































































































































几何 体 人 
几何 体 WORKPIECE “” v 部 i 
类 型 A 指定 部 件 号 
ER 有 指定 毛 未 2 
Te 指定 检查 全 
指定 切 前 区 域 二 
翡 曲 圈 昌 由 脆 
呆 富生 前 指定 修身 边界 
亿 复 此 人 急 旦 去 
A A I A 具 
HWYyhy 刀 轴 v 
人 台 辆 参考 刀具 入 
参考 刀具 T99-D18 十 九 -5 v 六 多 
位 置 人 区 沈 
程序 HC-M02 ~ 刀 轨 设置 入 
刀具 D6 瞩 刀 -5 参数 ) 方法 MILLROUGH ~ 启 
几何 体 WORKPIECE ~ 陡 逮 空间 范围 无 ~ 
方法 MILLROUGH ~ Et mh 
步 距 % 刀具 王 直 ~ 
名 称 和 平面 直径 百分比 70. O000! 
CORNER_ROUGH_1 公共 每 刀 切 前 深度 恒定 ~ 
最 大 距 高 Sn ~ 
本 A || WS 切 剖 层 对 





TEHI 


图 6-34 “创建 工序 ”对 话 图 6-35 思 轨 设置 
3) 单 击 “指定 修剪 边界 ”有 按钮 ， 按 住 鼠 标 中 键 旋转 图 形 ， 选 择 图 形 底 面 产生 修剪 边 
界 ， 如 图 6-36 所 示 操 作 。 















































从 修 疯 边界 Dx 
边界 和 
远 择 面 (0) QD 
修 劳 侧 二 2， 设置 为 外 侧 | 
平面 自动 ~ 
定制 边界 数据 v 
列表 人 入 
方法 类 型 修 劳 侧 | XX 
新 建 
成 员 人 





3. 选 择 图 形 底 面 产 
生 边 界 曲线 


列 要 4. 单 击 “确定 ” v 
| 取消 














图 6-36 ”指定 底 盏 
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4) 切削 参数 ， 单 击 切削 参数 画 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 “ 刀 路 方向 ”为 “向 内 ” 并 且 设 置 “ 壁 清理 ”为 “自动 ”深度 优先 能 减少 区 域 间 的 提 刀 
和 移 刀 。 在 “ 余 量 ” 选 项 卡 设置 参数 ， 如 图 6-37 所 示 。 

5) 非 切削 移动 : 单 击 非 切削 移动 名 按钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 
进 刀 : 所 剩 大 部 分 残 料 属于 开放 区 域 残 料 ， 所 以 系统 自动 使 用 开放 区 域 的 进 刀 参数 ， 


些 内 止 位 属 封 闭 区 域 ， 所 以 封闭 区 域 参数 也 要 设置 ， 如 图 6-38 所 示 。 

































































































































































转移 /快速 送 让 更 多 
进 刀 姐 刀 起 点 /外 点 

封闭 区 域 入 

进 刀 类 型 塌 放 ~ 

直径 90. 0000!% 刀 具 v| 呈 

八 坡 角 2. 00001 呈 

a i 
连接 空间 范围 更 多 高 度 起 点 前 一 层 ~ 
策略 余 量 揭 角 最 小 安全 中 高 0.3000|l mm ~ 

余 量 最 小 斜面 长 度 40. 0000! % 刀具 ~ | 呈 
加 使 谢 面 余 是 与 侧面 余 量 一 到 开放 区 域 ^ 
部 件 出 画作 量 0. 250ol 8| 进 刀 类 型 En ~ 
部 件 底面 余 量 | 0. 1500 半径 30. 0000!| % 刀具 ~ 
毛 还 余 量 | “0.0000 加 8 角度 90. 0000! 
检查 余 量 | 0.0000 wr O5000 | pe 
修 莫 余 量 | 0. 000ol 最 小 安全 距 高 仅 延 伸 bt 
最 小 安全 距 高 25. 0000| % 刀具 ~ 

公差 入 加 忽略 修 英 仙 的 毛 未 
内 公关 [5.080ol18l 回 在 国 牟 中 心 处 开始 

外 公差 0. 0800 初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 

Ea | Ew 

图 6-37 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 图 6-38 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 





























退 刀 : 设置 与 进 刀 相同 。 

转移 /快速 : 设置 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备用 平面 ”“ 区 域 之 间 ?” 
则 设置 “前 一 平面 >， 如 图 6-39 所 示 。 

6) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 生 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3000。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-40 所 示 。 










































































进 刀 EE 起 点 /外 点 
转移 /快速 EE 更 多 
安全 设置 入 
安全 设置 选项 使 用 奉承 的 ~ 
时 是 二 
区 域 之 间 入 on 
转移 尖 型 前 -下面 - 
安全 中高 3.0000| mm ~| 
区 域内 人 
转移 方式 进 刀 / 退 刀 ~ 
转移 类 型 直接 /上 一 个 备用 平面 > 
安全 中高 3.0000||mm ~ 
初始 和 最 终 v 
| 
图 6-39 “ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 图 6-40 ”生成 刀 轨 
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区 吕 精 加 工 平面 。 在 功能 
在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”~ 创建 工序 “ 葫 ”按钮 ， 进 
型 ”选择 使 ) 
定 ” 进入 使 用 边界 面 铣削 对 话 框 并 设置 各 参数 。 
















































































区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 
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“说 ”按钮 ， 创 建 一 把 D10 平底 刀 。 
入 “创建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 





] 边 界面 铣削 三 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 6-41 所 示 。 单 击 “ 确 


1) 刀 轨 设置 。 使 用 边界 面 铣 削 的 刀 轨 设置 ， 如 图 6-42 所 示 。 








几何 体 人 

几何 体 WORKPIECE Ee ] 加 

，_。 [ 单 击 指定 面 边界 ] 本 所 

EE 

类 型 et 指定 面 边界 ej 

milLplanar ~ 指定 检查 体 “J 

工序 了 类 型 x 指定 检查 边界 ey 
工具 v 
人 哇哇 刚 儿 壬 中 v 

pe ” 

了 辆 国 此 办 让 刀 轨 设置 入 

验 国 全 方法 MILLFINISH “| 总 | 名 

3 

位 置 入 切 剖 模 式 号 往复 

程序 HC-M03 ~ 步 距 % 刀具 平 直 ~ 
刀具 D10 ( 铣 刀 -5 参数 了 平面 直径 百分比 70. 0000! 
几何 体 WORKPIECE 所 本 高 3. 0000 
方法 MILL_ FINISH 加 a 0. 0000' 
= 最 终 底面 余 量 0. 0000， 

ey A 切 剖 参 数 
[END 非 切削 移动 
ESN sa | wx 进 给 可 和 速度 生 ， 
图 6-41 “创建 工序 ”对 话 框 6-42 “ 面 铣 ” 对 话 框 











[| 

















2) 指定 面 边界 。 单 击 指定 边界 名 按钮 ， 草 
工作 区 中 选择 要 加 工 的 平面 ， 如 图 6-44 所 示 。 














边界 人 
远近 方法 加 而 ”|~ 
远 控 面 (0) 由 月 
刀具 侧 内 便 了 
平面 
Vv 


定制 边界 数据 


出 “ 毛 坏 边界” 对话 框 ， 如 图 





6-43 所 示 ， 在 











6-43 “ 毛坯 边界” 对 话 框 
3) 单 击 切 前 参数 画 控 钮 ， 进 


























6-44 选择 平 








入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设置 参数 ， 如 


6-45 所 示 。 在 “ 余 量 ”选项 卡 设置 部 件 余 量 为 0.2500， 如 图 6-46 所 示 。 
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连接 空间 范围 更 多 
策略 余 县 拐角 
切削 入 
切削 方向 顺 统 NR 
切削 角 指定 
与 XC 的 夫 角 180. 0000! 
壁 入 
壁 清理 | 在 终点 -| 
精 加 工 刀 路 入 

团 添加 精 加 工 刀 路 

刀 路 数 2 
精 加 工 步 距 0.0700 mm ~ 
切削 区 域 V 
底 切 入 
回 允许 底 切 














区 > 玫 
6-45 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 


HH 








从 切削 参数 X 


连接 空间 邯 围 更 多 
策略 祭 量 拐角 

余 量 入 
部 件 余 且 [ES 
壁 余 量 | “0.0000l 
最 终 旗 面 余 量 | “0.0000 

毛 环 余 县 | “0. 0000 

检查 余 县 | 0. 00001| 
公差 入 
内 公差 | 0o.01looll8l 
外 公差 0.0100| 


6-46 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ” 对 话 


TEHI 





4) 在 “ 损 角 ”选项 卡 设置 凸 角 参 数 为 延伸 并 修剪 ， 避 免 在 边 角 处 按 弯 ， 影 响 加 工效 果 ， 


如 图 6-47 所 示 。 

















5) 单 击 非 切 削 移 动 如 按钮 ， 进 入“ 非 切 前 移动 ”对 话 框 ， 在 “ 进 刀 ”选项 卡 设置 参数 ， 











如 图 6-48 所 示 。 其 余 参 数 默 认 。 


好 切削 参数 X 





连接 空间 范围 更 多 

第 略 祭 量 
拐角 处 的 刀 轨 形状 入 
a | 
5 外 "| 


ES | 


6-47 “切削 参数 ”的 “拐角 ”对 话 杠 
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从 非 切削 移动 x 







































































转移 /快速 EE 更 多 
进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
封闭 区 域 入 
进 刀 类 型 沿 形状 佐 进 刀 ~ 
介 坡 角 | 2.0000| 李 | 
高 度 0.5000|mm ~ 
高 度 起 点 当前 层 ~ 
最 大 宽度 无 ~ 
景 小 安全 中 高 | 0.3000lmm ~| 
景 小 条 面 K 度 。 | 40. 0000||% 刀具 -| 节 | 
开放 区 域 入 
进 刀 类 型 线性 ~ 
长 度 | 50. 0000|l% 刀具 ~ 
旋转 角度 | 0. 00001| 
介 坡 和 | “0. 0000， 
高 度 3. 0000 mm ~ 
最 小 安全 距 高 仅 延 伟 
最 小 安全 中 高 50. 0000|%7R ~ 

站 忽略 修 英 册 的 毛 未 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 


本 
6-48 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”选项 卡 








6) 单 击 进 给 率 和 速度 这 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 忆 

















“ 进 给 率 ” 设 置 为 600。 











参数 设置 完成 后 ， 单 











区 

















区 虽 半 精 加 工 平面 。 胶 位 大 












































边界 面 铣削 进行 半 精 加 工 平 面 
1) 复制 上 一 步 边界 面 铣削 程序 并 更 改 参 数 。 在 程序 顺序 视图 中 右 击 边 界面 
下 右 击 选择 “粘贴 ” 如 图 6-51 所 示 。 双 击 复 什 














选择 “复制 ”如 图 6-50 所 示 。 朋 











EF 面 有 整体 铜 公 加 工 ， 需 


进入 “ 面 铣 ”对 话 框 并 更 改 参 数 ， 如 图 6-52 所 示 
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6-49 ”生成 刀 轨 








从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 
名 称 挨 刀 
上 NC_PROGRAM 
国 未 用 项 

LN ) 国 PROGRAM 

PN 9 国 HCMol 

= y EE PLANAR_PROFILE 昌 

1 ?如 CAVITY MILL 

性 -- 国 HC-M02 

] 由 CORNER_ROUGH 上 四 

| = Y 国 HC-M03 

eed “ay FACE_MT LING E] 
取 编辑 

七 对 美 切 

弛 se 
县 型 除 

入 mts 








图 6-50 ”复制 程序 








2) 更 改 指定 面 边界 。a 











层 展 全 让 


可 











从 工序 导航 器 - 程序 顺序 


NC_PROGRAM 
国 未 用 项 

) Ea PROGRAM 
=- 国 HC-Mol 


y EE PLANAR_PROFILE 
了 办 CAVITY_MILL 


= 国 HC-M02 


如 CORNER_ROUGH 





= HC-M03 


CC 


时 部 切 
了 复制 


Ss 


及 删除 
驳 重 命名 


6-51 ”粘贴 程序 
指定 边界 鱼 按 钮 ， 弹 出 “毛坯 边界 ”对 话 框 ， 如 图 6-53 所 示 ， 











单 击 移 除 X| 按 钮 , 清除 上 一 步 程序 选中 的 平面 , 清除 后 
如 图 6-54 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 回 到 “ 面 铣 ”对 话 框 。 























更 留 0.05mm 火花 位 余 量 ， 所 以 使 月 





铣削 程序 ， 
I 后 的 程序 ， 


























从 面 钳 - [FACE_ MILUNG] 5 





几何 体 入 
几何 体 WORKPIECE 。” v 泣 bo 
指定 部 件 | 单 击 指定 面 边界 写 
措 证 而 边 界 全 | 和 
指定 检查 体 J 
指定 检查 边界 
[ 具 ¥ 
刀 轴 六 
刀 轨 设置 入 
方法 MILLFINISH | 并 
EI 
切削 模式 号 往复 ~ 
步 距 % 刀具 二 直 ~ 
平面 直径 百分比 70. 0000 
毛 坏 距 高 3. 0000' 
每 刀 切 副 深 度 0. 0000' 
最 终 底 面 余 量 0. 0000 
切削 参数 








图 6-52 “ 面 铣 ” 对 话 框 


























5 框 ,，“ 主 轴 速 度 ” 输 入 2500， 











在 工作 区 中 选择 要 加 工 的 胶 位 底 平面 
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从 毛 环 边界 DX 
边界 人 
刀具 侧 | 
平面 
定制 边界 数据 
添加 新 集 
列表 
方法 类 型 刀具 侧 
面 封闭 内 侧 人 ^ 不 
面 封闭 内 侧 | 本 tw | 
面 封闭 内 侧 ”一 一 
全 PE ] 上 
祝 息 呵 
成 员 人 
列表 v 
ES ws 
图 6-53 移 除 选 中 的 面 
3) 更 改 切 削 





图 6-54 ”选择 平面 








参数 。 单 击 切 削 参 数 了 画 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ”选项 








卡 设置 “部 件 余 量 ”为 0.2500,“ 壁 余 量 ” 





参数 更 改 完成 后 ， 单 











区 切削 参数 X 
连接 裤 且 E 围 更 多 
策略 祭 量 拐角 

余 量 入 

部 件 余 量 | 0.250ol[ 宁 | 
怪人 且 0. 0000!| 
最 终 席 面 余 量 0. 05001| 
毛 还 余 县 0. 0000l 
检查 余 量 0. 0000!| 

公差 和 

内 公关 L_ 0.0lool el 
外 公差 | 0.0100 





图 6-55 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ” 对 话 框 


为 0.0000， 如 图 6-55 所 示 。 
和 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-56 所 示 。 











图 6-56 ”生成 刀 轨 








区 吕 精 加 工 虎口 侧面 。 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 创建 工序 “上 藉 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ” 
对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ” 选择 深度 轮廓 加 工 z,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 6-57 


所 示 。 单 击 “ 确 定 ”” 进入 “深度 轮 廊 加工” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 
1) 刀 轨 设置 : 设置 “公共 每 刀 切 削 深 度 ” 为 “恒定 ” “最 大 距离 ”为 0.1500， 如 图 6-58 

















所 示 。 











2) 指定 切削 区 域 , 单 击 指定 区 削 区 域 仿 按钮 ， 弹 出 “指定 切削 区 域 ” 对 话 框 ， 如 图 6-59 
所 示 。 然 后 在 工作 区 调整 图 形 视角 , 手动 选取 加 工 面 或 窗 选 加 工 面 , 如 图 6-60 所 示 。 单 击 “ 确 
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定 ” 完成 切削 区 域 的 选择 。 
3) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 本 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 “切削 方向 ”为 “混合 ” 如 图 6-61 所 示 。 





从 深度 轮 廊 加 工 - [ZLEVEL_PROFILE] X 
































几何 体 人 和 人 
几何 体 woRkplEcE “| 溯 | 包 
指定 部 件 
克 创建 工 序 x 指定 检查 og 前 SO 
多 蚂 
尖 型 人 指证 切 天 区 域 志和 
milLcontour ”| ee EE 
工序 子 类 型 入 
工具 V 
F 司 全 
正则 正明 较 钦 刀 负 v 
做 昌 虹 人 急 距 电 刀 轨 设置 A 
$y KY Ry gy EN 脸 方法 MILLFINISH ”> 刻 E : 包 
名 国 活 的 空间 元 转 天 > 
位 置 入 合并 距 高 3. 0000I mm > 
程序 nemMo3 -| 最小 切削 长 度 1. 0000l mm 
| 公共 每 刀 切 前 深度 恒定 ~ 
几何 体 WORKPIECE -| 最 大 距 高 0. 1500| mm ~ 
方法 MILL_FINISH =| 切 前 层 果 
名 称 入 切削 参数 
ZLEVEL_PROFILE | 非 切削 移动 
ES | ss || ws | EE 生 
6-57 “创建 工序 ”对 话 框 6-58 “深度 轮廓 加 工 ” 对 话 杠 
从 切削 参数 X 
连接 空间 范围 更 多 
策略 余 量 拐角 
切削 入 
从 切削 区 域 DX 切削 方向 | 混合 ~ 
几何 体 入 切 前 顺序 | 深度 优先 ~ 
选择 方法 E 延伸 路 径 入 
关 选择 对 急 (0) 中 在 9 上 延 伟 
= 回 在 为 上 滚动 刀具 
Ce 在 刀具 接触 点 下 继续 切削 
列表 V 
Ew | Ew 














6-59 “切削 区 域 ”对 话 杠 图 6-60 ”选择 切削 区 域 6-61 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 杠 


4) 非 切 测 移 动 : 单 击 非 切削 移动 器 按钮 ， 设 置 进 刀 参 数 ， 如 图 6-62 所 示 ， 在 “转移 / 
快速 ”选项 卡 ,“ 区 域内 ”的 “转移 类 型 ”设置 为 “直接 ” 如 图 6-63 所 示 ， 其 他 默认 。 

5) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 阜 | 按钮， 进入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 2500。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 F 按 钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-64 所 示 。 

区 党 拐 角 粗 加 工 清 残 料 。 通 过 分 析 , 一 些 内 上 叫 圆 弧 部 位 有 一 些 残 料 , 所 以 选择 使 用 D5R2.5 
球 刀 进行 清除 ， 在 功能 区 单 击 “主页 ”一 创建 刀具 “ 闻 ” 按 钮 ,创建 一 把 D5R2.5 球 刀 。 
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在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 参 ”按钮 ， 进 
型 ”选择 拐角 粗 加 工 亚 ,“ 位 置 ” 项 下 面 选 择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 6-65 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 
进入 “拐角 粗 加 工 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 

1) 设置 参考 刀具 : 新 建 一 把 D7 刀具 作为 参考 刀具 。 



































入 “创建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 














2) 刀 轨 设置 : 选择 “切削 模式 ”为 “跟随 周边 ””“ 乎 面 直径 百分比 ”为 15.0000,“ 公 共 每 





刀 切 削 深 度 ” 的 “最 大 距离 ”为 0.2000， 如 图 6-66 所 示 。 


从 非 切削 移动 X 









































起 点 / 钻 点 “| 转移/ 快速。 送 让 更 多 
封闭 区 域 入 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 。 v 
开放 区 域 入 
进 刀 类 型 国民 ~ 
半径 20. 0000l| % 刀具 ~ 
国 红 角度 90. 0000， 
Rs Cao | 
最 小 安全 距 高 | 修 药 和 下 什 ~ 
最 小 安全 距 高 20. 0000|| % 刀具 ~ 
在 加 是 中 心 处 开始 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 





EE | 


6-62 “ 非 切削 移动 ”的 
“ 进 刀 ”对 话 框 








图 6-63 








类 型 和 
milLcontour ~ 
工序 子 类 型 人 
右 则 冉 区 如 中 
作者 碍 名 下 各 
兴办 
全 
位 置 人 
程序 [Hc-Moa 
刀具 | D5R2.5 侠 刀 - 球 头 纺 ~ 
has ae 
方法 | MILLROuGH ~ 
名 称 和 人 
CORNER_ROUGH_2 
ES mn || ww 





图 6-65 
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“创建 工序 ”对 话 框 





“ 非 切削 移动 ”的 
“转移 /快速 ”对 话 框 


出 











6-64 生成 刀 轨 


从 拐角 粗 加 工 - [CORNER_ROUGH_1] X 
































几何 体 入 
几何体 workrEcE “| 溯 | 岂 
指定 部 件 局 
指定 毛坯 宛 
指定 检查 Vv 
指定 切削 区 域 A 与 

指定 修 英 边界 ES 

工具 v 
刀 轴 v 
参考 刀具 入 
参考 刀具 |T98-p7 时 -5: ~ 济 | 绝 
刀 轨 设置 A 
方法 [MLROUGH ~ 本 
陡 寺 空间 沧 轩 区 ee = 
切削 模式 | 于 昭 随 局 边 ~ 
步 中 % 刀具 于 直 ~ 
手 面 直径 百分比 15. 0000， 
公共 每 刀 切 前 深度 | 全 定 ~ 
最 大 距 高 0.2000|mm ~ 
切削 层 均 

图 6-66 刀 轨 设置 
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3) 指定 修剪 边界 : 单 击 指定 修剪 边界 及 按钮 ， 弹 出 “修剪 边界 ” 对话 框 ， 如 图 6-67 所 示 ， 
调整 图 形 视角 为 俯视 图 ,在 需要 清除 残 料 的 部 位 单 击 4 个 点 生成 一 个 边界 ， 再 单 击 添加 新 集团 
按钮 ， 继 续 添加 其 他 部 位 边界 ， 如 图 6-68 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “拐角 粗 加 工 ” 对 话 框 。 






























































图 6-67 “修剪 边界 ”对 话 框 6-68 生成 3 个 边界 


4) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 函 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 “ 刀 路 方向 ”为 “向 内 ” 并 且 设 置 “ 壁 清理 ”为 “自动 ” 深度 优先 能 减少 区 域 间 的 提 刀 
和 移 刀 。 在 “ 余 量 ” 选 项 卡 设置 参数 如 图 6-69 所 示 。 

5) 非 切 削 移 动 : 单 击 非 切削 移动 天 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 。 

进 刀 : 所 剩 大 部 分 残 料 属于 开放 区 域 残 料 ， 所 以 系统 自动 使 用 开放 区 域 的 进 刀 参数 ， 有 
些 内 止 位 属 封 闭 区 域 ， 所 以 封闭 区 域 参数 也 要 设置 ， 如 图 6-70 所 示 。 




























































































































































































































































































转移 /快速 送 让 更 多 
封闭 区 域 入 
进 刀 关 开 起 放 = 
直径 90. 0000l| % 刀 具 v| 呈 
介 统 角 2. 0000|[ 宁 
高 度 反 点 前 - 层 = 
过 纺 | SRE 围 | 更 多 最 小 安全 距 训 ”0.300ollmm ~ 
第 咯 人 县 拐角 最 小 介面 长度 40. 0000||% 刀具 *| 弛 
余 量 和 | R 
站 使 庆 画 余 量 与 侧面 余 量 一致 这 
部 件 侧面 侠 量 0. 2500|[ 全 人 ee 
部 件 谋面 人 县 0.1500| +e DO 各 扩大 
毛 还 余 县 0. 0000， 和 [90.00ool 
Rd eo 言 度 0.5000|mm ~ 
修 芝 余 量 0. 0000， 有 人 全 
最 小 安全 中 高 25. 0000|| % 刀具 ~ 
公差 和 站 知 咯 修 英 负 的 毛 还 
内 公差 0. 08001| 铅 由 在 BN 中心 处 开始 
外 公差 0. 0800， 初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 
ES ww ms 
6-69 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 图 6-70 “ 非 切 削 移 动 ” 的 “ 进 刀 ”对 话 框 
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退 刀 : 设置 与 进 刀 相同 。 

转移 /快速 :设置 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备用 平面 ”, “区域 之 间 ” 
则 设置 “前 一 平面 ” 如 图 6-71 所 示 。 

6) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 时 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3500。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-72 所 示 。 















































[ome 
进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
转移 /快速 。 | 得 让 更 多 
安全 设置 入 
安全 设置 选项 使 用 妊 承 的 ~ 
显示 号 
区 域 之 间 入 
转移 类型 | 前 一 平面 ~ 
安全 距 高 3.0000| mm ~ 
区 域内 入 
转移 方式 | 送 刀 /反思 ~ 
转移 类 型 | 直接 /上 一 个 备用 平面 ~ 
安全 距离 3.0000| mm > 
初始 和 最 终 v 
EE 医 
图 6-71 “ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 图 6-72 ”生成 刀 轨 























区 加 半 精 加 工 圆 弧 面 。 胶 位 圆 弧 面 有 整体 公 放 电 加 工 ， 所 以 加 工时 需要 留 0.1~0.2mm 的 
余 量 。 枕 位 面 圆 弧 R 角 比 较 小 ， 所 以 一 起 进行 半 精 加 工 。 

在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 戎 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 
子 类 型 ”中 的 区 域 轮廓 铣 需 ，“ 位 置 ” 项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 6-73 所 示 。 单 击 “ 确 
定 ” 进入 “区 域 轮 廊 铣 ”对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 6-74 所 示 。 



























































坎 创建 工序 x 友 区 域 轮廓 统 - [CONTOUR_AREA] X 
类 型 人 几何 体 入 
mill_contour ~ 几何 体 WORKPIECE "| 潮 |; 
工序 子 类 型 入 
指定 部 件 < 
国 日 全 
息 昌 区 风 忆 四 指定 检查 bd 
二 基 昌 人 笔 嗓 、 人 @ 
AR ~ 指定 切削 区 域 S 
HRYhy 单 击 指定 切 
指定 修 劳 边界 加 | 对 
们 国 削 区 域 
切 副 区 域 SID 
位 置 作 
Ee ee 3 驱动 方法 入 
JR |D5R2.5 ( 挑 刀 - 球 头 狗 ”| 方法 区 域 氏 表 "| 
几何 体 WORKPIECE wv 
方法 MILL_FINISH ” 工具 
刀 轴 v 
名 称 A 刀 轨 设置 A 
CONTOUR AREA 
方法 MILLFINISH | 区 4 Dy 
ER EY 2 
ER [Ee 切 副 参 数 [| 








THHI 


“区 域 轮廓 铣 ” 对 话 术 








[HH 

双 
个 
~ 
ny 








图 6-73 “创建 工序 ”对 话 框 
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1) 在 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 单 击 指定 切削 区 域 急 按钮 ， 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 
如 图 6-75 所 示 。 在 工作 区 图 形 中 选择 要 加 工 的 面 或 调整 视角 窗 选 要 加 工 的 面 ， 如 图 6-76 所 





























示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 。 











你 切削 区 域 DX 
几何 体 A 
选择 方法 画 加 
关 选 泽 对 急 (0) 十 

定制 数据 v 

列表 v 

Ew 
图 6-75 “切削 区 域 ”对 话 框 6-76 ”指定 切削 区 域 














在 选择 切削 区 域 时 ， 如 果 多 选 了 加 工 面 ， 按 住 “Shift” 再 单 击 多 选 的 加 工 面 ， 可 以 取消 选择 。 





2) 驱动 方法 默认 为 区 域 铣削 ， 单 击 编辑 加 按钮 ， 弹 出 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 ， 


设置 参数 如 图 6-77 所 示 。 


3) 单 击 切削 参数 画 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ”选项 卡 设置 “部 件 余 





量 ” 为 0.1000， 如 图 6-78 所 示 。 


从 区 域 铣削 驱动 方法 x 
































哇 虞 空间 范围 和 
方法 无 -| 
为 于 的 区 域 创建 单独 的 区 域 
重要 区 域 无 M 从 切削 参数 X 
驱动 设置 和 安全 设置 空间 沧 围 更 多 
非 际 凡 切 潮 和 策略 多 刀 路 余 量 拐角 
非 尘 录 切削 模式 号 往复 -| 余 量 入 
切 前 方向 [ ~ 部 件 余 量 0. 1000|[ 字 
步 中 恒定 ~ 检查 余 量 | 0.0000 
最 大 距 高 0.2000| mm | 边界 余 县 | 0.0000 
步 中 已 应 用 在 平面 上 ~ 公关 网 
人 ed 内 公关 0.010ol| 全 | 
与 XC 的 夫 角 45. 0000 i i 
陡 录 切 测 v 
更 多 v 
预览 v 
6-77 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 图 6-78 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 


4) 单 击 非 切削 移动 吕 按 钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 如 图 6-79 所 示 。 








5) 单 击 











进 给 率 和 速度 锡 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 度 ” 输 入 3500， 











“ 进 给 率 ” 设 置 为 2000。 
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参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-80 所 示 。 
































oo 非 切 前 移动 x 
光 顺 壮 让 更 多 
进 刀 退 刀 转移 /快速 
开放 区 域 和 
进 刀 类 型 国民 - 平行 于 刀 轴 ~ 
痉 20. 0000'|% Da ~ 
国 BK 角度 90. 0000 
旋转 角度 0. 0000 
加 [前 训 延 介 0.0000| mm ~ 
国 BW 后 部 延伸 0.0000llmm ~ 
根据 部 件 /检查 
初始 
Ew | 
图 6-79 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 图 6-80 ”生成 刀 轨 






































BE 六 精 加 工 枕 位 圆 弧 面 。 上 一 步 已 经 将 胶 位 圆 弧 面 和 枕 位 圆 弧 面 进行 了 半 精 加 工 ， 通 过 
分 析 枕 位 圆 弧 面 适合 选择 D3R1.5 的 球 刀 进行 精 加 工 。 

单 击 “主页 ”一 创建 刀具 “小” 按钮 ,创建 一 把 D3R1.5 球 刀 。 

在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 皮 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 
子 类 型 ”中 的 区 域 轮 廊 铣 复 ,“ 位 置 ” 项 下 面 选 择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 6-81 所 示 。 单 击 “ 确 
定 ”， 进入“ 区域 轮廓 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 6-82 所 示 。 


ee X 






































几何 体 入 
类 型 入 > 
几何 体 worknlEcE “| 潭 :名 
| milLcontour be | 
指定 部 件 到 
工序 子 类 型 入 
F 指定 检查 SS 
圳 则 下 四 如 嗓 
轴 轩 本 委 开业 指定 切 天 区 域 I 
ry 单 击 指定 切 
人 入 ee 
AN | 削 区 域 到 
人 入 图 切 测 区 域 从 | ss 
位 置 次 驱动 方法 入 
程序 HC-M05 学 
方法 区 域 先天 vs 
刀具 | D3R1.5 ( 铣 刀 - 球 头 儿 ~ < 
几何 体 WORKPIECE - 工具 Vv 
方法 MILL_FINISH be 刀 轴 ys 
名 称 从 刀 轨 设置 
[CONTOUR_AREA 1 | = 
方法 MILL_FINISH 疯 名 
EN| ss | ws 切 前 参数 太 ’ 
6-81 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-82 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 
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1) 在 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 单 击 指定 切削 
如 图 6-83 所 示 。 在 工作 区 图 形 中 选择 





























区 域 仿 按钮 ， 弹 出 “切削 
要 加 工 的 面 或 调整 视角 
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区 域 ”对 话 框 ， 
要 加 工 的 面 ， 如 图 6-84 所 











窗 选 
































示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 区 域 轮 廊 铣 ”对 话 框 。 

从 切削 区 域 

几何 体 入 

选择 方法 | 画 - 

关 选择 对 银 (0) 中 

定制 数据 v 

列表 

a 
图 6-83 “切削 区 域 ” 对 话 框 图 6-84 指定 切削 区 域 
2) 驱动 方法 默认 为 区 域 铣削 ， 单 击 编辑 思 按 钮 ， 弹 出 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 ， 


设置 参数 如 图 6-85 所 示 。 


3) 单 击 切削 参数 函 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 

















框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设置 延伸 刀 轨 ， 











勾 选 “在 边 上 延伸 ” 并 设置 “距离 ”为 0.5000， 如 图 


从 区 域 铣 测 驱 动 方法 x 





6-86 所 示 。 





从 切削 参数 x 
陡 频 空间 范围 v 
驱动 设置 安全 设置 空间 范围 更 多 
非 陡峭 切削 入 策略 多 刀 路 余 量 损 角 
切削 方向 大 
站 陡峭 切削 模式 号 往复 ~ 前方 向 
切削 方向 顺 钳 本 切削 方向 顺 纤 本 
= 切削 角 指定 加 
步 距 恒定 ~ 
与 XC 的 夫 角 | 45. 0000! 
最 大 距 高 0.0600| mm ~ UO 
步 距 已 应 用 在 平面 上 - 延伸 路 径 入 
切削 角 指定 回 在 襄 角 上 延伸 
与 XC 的 去 角 45. 0000 最 大 扣 角 角度 |135. 0000 
= = 加 在 边 上 延 伟 
距 训 | 0.5000l|mm ~ 
更 多 v 回 舌 亩 切 延 体 
回 在 边 上 滚动 刀具 
预览 Vv 
EN | as | 
6-85 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 6-86 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 











et 进入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 如 图 6-87 所 示 。 

5) 单 击 进 给 率 和 速度 电 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 度 ” 输 入 4000， 
“ 进 给 率 ” 1000。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 太 按 钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-88 所 示 。 

加 到 等 高 轮廓 精 加 工 两 个 小 圆柱 外 形 。 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 齐 ”按钮 ， 创 建 一 把 D4 
平 刀 。 因 两 根 圆柱 距离 比较 近 ， 会 产生 提 刀 和 拉 刀 ， 所 以 可 以 选择 分 开 加 工 或 控制 提 刀 高 度 。 

















LT 
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光 顺 EE 更 多 
进 刀 退 刀 转移 /快速 
开放 区 域 人 
进 刀 尖 型 加 所- 平行 于 轧 轴 “| 
半径 | 20. 00001|% 刀 号 ~| 
加 3 角度 90. 0000| 
旋转 角度 0. 0000 
国 BW 前 部 延伸 0.0000l mm ~ 
国 钉 后 部 延伸 0. 0000| mm ~ 

根据 部 件 /检查 
初始 v 
Ew | 




















TEHI 


图 6-88 ”生成 刀 轨 





图 6-87 “ 非 切 前 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 术 


在 功能 区 单 击 “主页 ”一 创建 工序 “车 ” 按 钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 
型 > 选择 深度 轮廓 加 工 四 ,“ 人 位置” 项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 6-89 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 
进入 “深度 轮廓 加 工 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 

1) 刀 轨 设置 : 设置 “公共 每 刀 切 前 深度 ”为 “恒定 ” “最 大 距离 ”为 0.0800， 如 图 6-90 
所 示 。 






































区 深度 轮 席 加 工 - [ZLEVEL_PROFILE_1] X 

















几何 体 入 
几何 体 woRkrlEcE “| 说 | 名 
指定 部 件 外 | 二 
建 工序 击 指定 切 
a 六 指定 检查 中 SV 
类 型 人 削 区 域 
指定 切削 区 域 多 
mill_contour be | L - 
指定 修身 边界 ES 
工序 子 类 型 人 
后 回 yA 工具 v 
志 电 世 电 园 W 下 
沙沙 外 雪 时， 2 ~ 
个 和 Wy 由 脸 方法 MILLFINISH “| 议 | 
人 陡 堪 空间 范围 无 ~ 
位 置 A 合并 距 高 3.0000! mm “> 
程序 [HC-Mo6 el 最 小 切削 长 度 1. 0000U mm > 
刀具 |p4 号]D-5 允 狗 ”| 公共 每 刀 切 前 深度 恒定 ~ 
几何 体 | WORKPIECE 国 最 大 距 高 0. 0800l mm ~ 
名 称 人 切 前 参数 | 
ZLEVEL PROFILE 1 非 切 前 移动 
EE | 进 给 紊 和 速度 业 ， 
图 6-89 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-90 “深度 轮 廊 加工” 对话 框 
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2) 指定 切削 区 域 ， 单 击 指定 切削 区 域 急 按钮 ， 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 




















示 。 然 后 在 工作 区 调整 图 形 视角 ， 手 动 选取 加 工 面 或 窗 选 加 工 面 ， 如 图 6-92 所 示 。 单 击 “ 确 











定 ”完成 切削 区 域 的 选择 。 


从 切削 区 域 
几何 体 
选择 方法 
关 选择 对 银 (0) 
定制 数据 v 





列表 v 
| 
图 6-91 “切削 区 域 ”对 话 术 











TEHI 




















置 “ 部 件 底面 余 量 ”为 0.0500， 如 图 6-93 所 示 。 




















如 图 6-91 所 

















图 6-92 选择 切削 区 域 
3) 切削 参数 ， 单 击 切削 参数 函 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ”选项 卡 设 





4) 非 切 削 移 动 : 单 击 非 切削 移动 吕 按 钮 ， 设 置 进 刀 参数 ， 如 图 6-94 所 示 ， 在 “ 转 
移 / 快 速 ” 选 项 卡 ,“ 区 域内 ”的 “转移 类 型 ”设置 为 “直接 ”， 如 图 6-95 所 示 。 进 刀 点 












































有 必要 设置 ， 单 击 “ 起 点 / 钻 点 ”选项 卡 ， 旋 转 图 形 按 F8 调整 视角 ， 在 圆柱 一 边 单 击 产 
生 一 个 进 刀 点 ， 如 图 6-96 所 示 。 
oo 非 切 削 移 动 X 
起 点 / 钻 点 “转移 /快速 造 让 更 多 
从 切削 参数 x 封闭 区 域 人 
人 二 进 万 类 型 与 开放 区 域 相同 。 > 
策略 余 量 损 角 开放 区 域 人 
余 量 入 进 刀 类 型 | man -| 
回 使 斋 面 余 量 与 侧面 余 县 致 半径 30. 0000|| % 刀具 ~ 
部 件 侧面 余 县 0. 00001 锯 园 弧 角度 180. 0000! 
部 件 底面 余 量 | “0.0500， 高 度 0. 0000| mm ~ 
ss 0. O000' 县 小 安全 距 高 修 况 和 延 人 ~ 
可 | 
人 L_ 0.0000 景 小 安全 距 高 60. 00001|% 刀 中 
公差 x 回 在 加 台中 心 处 开始 
内 人 0.0100' 6 初始 封闭 区 域 v 
外 公差 0. 0100|| 本 于 
6-93 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 图 6-94 “ 非 切 削 移 动 ” 的 “ 进 刀 ”对 话 框 


























5) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 由 | 按钮， 进入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 和 
进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 4000， 如 图 6-97 所 示 。 
































参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-98 所 示 。 
第 二 根 圆柱 加 工 用 相同 方法 进行 编程 即 可 。 
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光 顺 
更 多 
| 
显示 S 
区 域 之 间 入 
转移 类 型 安全 距 高 - 刀 轴 党 
区 域内 入 
转移 方式 进 刀 / 进 刀 加 
转移 类 型 直接 ~ 
初始 和 最 终 Vv 
到 
6-95 “ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 图 6-96 指定 进 刀 点 
















































































素面 速度 (smm) 0. 0000! 大 
每 齿 进 给 量 0. 0000! 国 
更 多 Y 
主轴 速度 入 
[| 主轴 速度 (rpm) 4000. 000! 国 
更 多 hh 
进 给 率 入 
切削 1200. 000! mmpm ~| 马 | 蛋 
快速 | 
更 多 6 
单位 Y 





























图 6-97 进 给 率 和 转速 图 6-98 生成 刀 轨 


加 精 加 工 圆柱 底 平面 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 密 ”按钮 ， 进 入 “创建 工 
序 ” 对 话 框 ,，“ 工 序 子 类 型 ”选择 使 用 边界 面 铣削 感 ,，“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 
图 6-99 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “ 面 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 

1) 刀 轨 设置 使 用 边界 面 铣削 的 刀 轨 设置 ， 如 图 6-100 所 示 。 

2) 指定 面 边界 : 单 击 指定 边界 鱼 按 钮 ， 弹 出 “毛坯 边界 ”对 话 框 ， 如 图 6-101 所 示 ， 
在 工作 区 中 选择 要 加 工 的 平面 ， 如 图 6-102 所 示 。 

3) 单 击 切削 参数 函 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设置 参数 ， 如 
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6-103 所 示 。 
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4) 在 “拐角 ”选项 卡 设置 凸 角 参 数 为 延伸 并 修剪 ， 避 免 在 边 角 处 抛 弯 ， 影 响 加 工效 果 ， 


如 图 6-104 所 示 。 






































类 型 人 
mill_planar MM 
工序 子 类 型 人 
车 圈 @@ 些 四 
全 四 对 读 滞 

1 国耻 们 
位 置 和 人 
程序 HC-M06 M 
刀具 D4 ( 铣 刀 -5 参数 ) Md 
几何 体 WORKPIECE 
方法 MME ENISH | 
名 称 和 人 
FACE_MILLING_1 
= 





从 毛坯 边界 
边界 

选择 方法 
选择 面 (0) 


刀具 机 
平面 

















图 6-99 “创建 工序 ”对 话 框 


DX 
[ELE 
名 
车 

自动 | 


定制 边界 数据 
-人 傈 击 此 按 乌 可 以 
a 增加 多 个 面 





图 6-101 





“毛坯 边界 ”对 话 村 


x 


THHI 





从 面 铣 - [FACE_MILLNG] X 


几何 体 人 
几何 体 WORKPIECE | 泣 | 多 
©|V 








指 | 

指定 检查 边界 | 克 | 到 

工具 v 
刀 轴 v 
刀 轨 设置 入 
方法 MILLRINISH ~| 加 a 
切 冲模 式 号 往复 -| 
步 距 | % 刀具 王 直 | 
平面 直径 百分比 | 70. 0000l 
|_3. 0000 
每 刀 切 前 深度 | 0.0000 
最 络 底面 余 量 0. 00001| 
切削 参数 

非 切 醒 移动 记 | 








TEHI 


图 6-100 “ 面 铣 ”对 话 相 























图 6-102 ”选择 平面 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


















































妇 切削 参数 X 
连接 空间 范围 更 多 
策略 祭 量 拐角 
切 前 全 礁 切削 参数 X 
切削 方向 硕 钳 
切 本 和 指定 - a 
与 XC 的 赤 角 180. 0000， 策略 余 县 : 拐角 | 
二 Des 
四 拐角 处 的 刀 轨 形状 入 
壁 清理 | 在 终点 ~ es 
= 西 角 延伸 并 修 葛 ~ 
精 加 工 刀 路 入 光 顺 无 可 
栈 添加 精 加 工 刀 路 
刀 路 数 2 
精 in 工 步 距 | 0.0700l mm ~ 
切削 区 域 v 
底 切 入 
回 允许 底 切 
rp | 
Ew | EA ww 








图 6-103 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 图 6-104 “切削 参数 ”的 “拐角 ”对 话 框 


5) 单 击 非 切 前 移动 留 按钮 ， 进 入 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 ， 在 “ 进 刀 ”选项 卡 设置 参数 ， 
如 图 6-105 所 示 。 其 余 参 数 默认 。 

6) 单 击 进 给 率 和 速度 免 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 度 ” 输 入 4000， 
“ 进 给 率 ” 设 置 为 600。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-106 所 示 。 


从 非 切削 移动 x 


























































































































半 移 / 快 束 挝 让 更 多 
渤 刀 授 刀 起 点 / 钻 点 
封闭 区 域 和 
介 坡 角 | 2.000ol[ 可 | 

高 度 0.5000|| mm ~ 
高 度 起 点 当前 屋 ~ 
景 大 完 度 天 - 
景 小 安全 距 高 0.3000| mm -~ 
景 小 们 面 长 度 40. 0000||% JR | 林 | 
开放 区 域 和 
进 刀 类 型 线性 - 
长 度 50. 0000|| % DR ~| 
转角 度 | 0.0000| 
介 坡 角 0. 0000 
言 度 3.0000| mm ~ 
晤 小 安全 中 高 仅 延 人 ~ 
景 小 安全 距 训 50. 0000||% 刀具 ~ 
知 咯 修 贡 册 的 毛 坏 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 区 
Ew 
图 6-105 “ 非 切 前 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 图 6-106 生成 刀 轨 
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6.2.2 前 模 拆 电极 


1.， 为 什么 采用 电极 加 工 模具 

1) 电 火花 加 工 精度 高 。 

2) 可 加 工 数 控 铣 加 工 不 到 的 部 位 。 

3) 模具 的 特殊 要 求 ( 火 花纹 面 、 镜 面 )。 

4) 电极 材料 更 易于 加 工 出 复杂 的 形状 。 

5) 电极 和 工件 之 间 不 接触 ， 宏 观 作用 力 小 ， 不 会 引起 变形 。 

2， 拆 电极 需 注 意 和 考虑 的 问题 

1) 考虑 电极 的 布局 安排 ,尽量 组 合 拆 ， 考 虑 平移 、 旋 转 、 镜 像 的 关系 ， 要 结合 用 料 与 编程 。 

2) 考虑 CNC 加 工 、 打 火花 所 需 时 间 的 关系 ， 合 理 利用 材料 。 

3) 考虑 用 刀 ， 即 用 什么 方法 ， 用 什么 类 型 和 多 大 直径 的 刀具 进行 加 工 。 

4) 考虑 避 空 。 

5) 考虑 实际 加 工 出 现 的 问题 (要 方便 加 工 ， 防 止 变形 等 )。 

6) 磁 穿 面 、 擦 穿 面 、 枕 位 面 和 胶 位 面 铜 公 要 各 自分 开 拆 。 

7) 曲面 整齐 清晰 ， 避 免 很 多 碎 面 ， 曲 面 需 修剪 整齐 。 

8) 打 斜 顶 位 需要 与 线 制 位 置 接 顺 。 

9) 当 出 现 两 个 以 上 的 外 形 比较 接近 的 电极 时 ， 基 准 角 要 采用 不 同 的 做 法 ， 以 便于 区 分 。 

10) 比较 薄 的 筋 位 电极 需要 做 加 工 ， 以 宽度 不 少 于 3mm 为 标准 。 

3， 电 极 基本 结构 参数 

1) 电极 放电 面 自然 延长 0.5 一 Imm 后 拉 伸 成 直 身 ， 方 便 检测 和 加 工时 接 刀 。 

2) 电极 设计 要 为 放电 加 工时 易 开 冲 油 排 渣 考 虑 ， 基 准 台 应 高 于 最 高 面 2 一 5mm。 

3) 电极 基准 台 厚 度 一 般 取 5 一 6mm, 加 大 加 长 的 电极 基准 台 要 根据 比例 加 厚 , 预防 变形 。 

4) 电极 基准 一 般 大 于 电极 外 形 3 一 Smm 即 可 。 

5) 电极 与 模具 基准 对 应 的 角 倒 C 角 ， 其 他 三 个 边 倒 圆 角 ， 优 点 是 在 加 工时 可 以 避免 出 
现 毛刺 ， 方 便 抛光 。 

区 是 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 “打开 ”打开 光盘 “HC-Mould” 




























































































































































































































































































































































































7 


文件 夹 中 的 CUHC-MI1CA 文件 ， 如 图 6-107 所 示 模 具 ， 胶 位 面 整体 拆 电 极 。 











图 6-107 CUHC-MICA 文件 
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聊 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


设置 图 层 ， 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 视 图 ”一 图 层 设置 “ 舍 ”命令 或 按 快捷 键 


CTRL+L， 打 开 “ 图 层 设置 ”对 话 框 ， 如 图 6-108 所 示 。 在 “工作 图 层 ” 中 输入 11 按 回 


把 11 层 设置 为 工作 图 层 来 进行 拆 电 极 ， 如 图 6-109 所 示 。 

































































车 键 ， 









































妇 图 导 设 和 Dx 
查找 以 下 对 象 所 在 的 图 层 入 坦 找 以 下 对 银 所 在 的 图 层 入 
选 泽 对 银 (0) 中 选择 对 象 (0) 十 
工作 图 层 入 入 
工作 图 层 1 
图 层 入 
按 范 围 /类 别 选 择 图 层 | 
司 类 虽 旺 示 

名 称 和 仅 可 见 对 急 数 

4 响 上 

显示 含有 对 科 的 图 层 ”~ 

添加 类 别 奏 

图 司 控制 | 
设置 Wa 设置 v 
图 6-108 “图 层 设置 ”对 话 框 图 6-109 切换 工作 图 层 





在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 电 极 设计 ”一 包容 体 “ 





徊 ”命令 ,打开 “包容 体 ”对 话 





框 ， 如 图 6-110 所 示 。 按 住 鼠 标 中 键 调整 图 形 视角 ， 再 按 F8 键 ， 把 图 形 设 为 俯视 图 方向 ， 


对 角 窗 选 要 拆 电 极 部 位 创建 一 个 体 ， 如 图 6-111 所 示 。 




























































































志 包容 体 DX 
类 型 人 
国 所 "| 
对 条 人 
YY 选择 对 铺 (322) a: 
方位 人 
参考 | 绝对 - 显示 部 件 7 
YY 指定 方位 Ex | 
人 
0.000000 
生 下 
1 ba 
人 
[| 
Vv 
本国 | 取消 
图 6-110 “包容 体 ” 对 话 框 图 6-111 
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对 角 窗 选 创建 体 
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国 加 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 页 ”一 求 差 “ 甸 ”命令 ， 先 选择 目标 体 ， 再 选择 工具 
体 ， 如 图 6-112 所 示 。 在 “ 求 差 ”对 话 框 中 ， 色 选 “ 保 存 工具 ” 如 图 6-113 所 示 。 单 击 “ 确 
定 ”进行 求 差 , 关闭 图 层 1 或 按 快捷 键 CTRL+B 隐藏 工具 体 , 可 以 看 到 求 差 后 的 目标 体形 状 ， 
如 图 6-114 所 示 。 

国 如 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 页 ”一 市 除 面 “ 傅 ”命令 ， 窗 选 图 6-114 箭头 所 指 的 
多 余 的 部 位 ， 单 击 “ 确 定 ” 删除 后 的 图 形 如 图 6-115 所 示 。 














































































































从 求 差 DX 
标 人 

Y 选择 休 (1) 印 
工具 人 
人 

0. 0100， 

预览 v 

| 应 用 || 取消 
6-113 “ 求 差 ” 对 话 框 

















图 6-114 求 差 后 的 目标 体 图 6-115 ”删除 面 后 的 体 
































BE 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 页 ”一 修剪 体 “ 鲁 ”命令 ,将 多 余 的 外 形 平面 用 修 前 
体 剪 掉 ， 选 择 目 标 体 ， 在 “工具 选项 ”设置 为 “新 建 ”平面 ， 如 图 6-116 所 示 。 在 图 形 中 选 
择 修剪 平面 ,如 图 6-117 所 示 , 注意 修剪 的 方向 ， 如 方向 不 对 ， 单 击 反 向 进行 切换 。 单 击 “ 确 


定 ” 修剪 后 的 图 形 如 图 6-118 所 示 。 
加 加 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 页 ”一 拉 伸 “加 ”命令 ， 选 择 电 极 底面 拉 伸 一 个 基准 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 





台 避 空 高 度 。 在 过 滤器 中 设置 选择 方式 为 “ 面 的 边 ” 如 图 6-119 所 示 。 再 旋转 图 形 ， 选 择 电 
极 底部 面 ， 在 “ 拉 伸 ”对 话 框 中 设置 “距离 ”为 3mm， 注 意 拉 伸 的 方向 ， 如 方向 不 对 ， 单 击 
有 反 向 进行 切换 ， 如 图 6-120 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 拉 伸 后 的 图 形 如 图 6-121 所 示 。 

































































































































































目标 人 
YY 选择 体 上 宣 | 
工具 人 
工具 选项 新 建 于 面 -| 
YY 指定 平面 Kel 
反 向 Da 
设置 反 向 
预览 v 

EE | ss | ws 
9 纯 画 / 减 去 (10) 

图 6-116 “修剪 体 ” 对 话 框 图 6-117 ”选择 修剪 平面 
四 ~ 
图 6-118 ”修剪 后 的 图 形 图 6-119 选择 方式 设置 为 面 的 边 
称 拉 伟 DX 
截面 线 入 
YY 选 汉 曲线 (23) 征 小 这 
方向 人 
YY 指定 矢量 x]t3l 
限制 入 
开始 | 外 值 ~ 
距 高 jo mm ~ 
结束 | 生 值 ~ 
距 高 3 mm 
回 开放 轮 廊 智 能 体 
布尔 Vv 
拔 模 Vv 
偏 置 Vv 
设置 人 
休 尖 型 | 实体 ~ 
公差 0. 0200， 
预览 Y 
E33 | 
图 6-120 “ 拉 伸 ”对 话 框 6-121 拉 伸 一 个 高 3mm 的 体 
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国 加 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 页 ”一 合并 “ 齐 ” 命 令 , 选择 电极 体 和 拉 伸 的 体 合并 。 

加 报 像 头 位 置 蔡 换 掉 模具 中 已 加 工 好 的 部 位 ， 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 页 ”一 替 
换 面 “ 合 ”命令 ， 打 开 “ 蔡 换 面 ” 命令 ， 如 图 6-122 所 示 。 按 图 6-123 所 示 来 选择 原始 面 和 
蔡 换 面 ， 单 击 “ 确 定 ” 完 成 替换 面 的 操作 。 

































































碳 昔 换 面 DX 
原始 面 入 
类 选择 面 (0) | 
车 换 面 入 
关 选择 面 (0) 
售 置 人 
ms 0 | 
设置 v 
预览 v 
ws || =s | 
6-122 “替换 面 ”对 话 框 图 6-123 ”选择 原始 面 和 替换 面 








回 虽 摄像 头 位 置 进行 做 避 空 , 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 页 ”一 偏 置 区 域 “ 例 ”命令 ， 
选择 图 6-124 中 方 模 位 底面 。 在 “ 偏 置 区 域 ” 对 话 框 中 输入 偏 置 “距离 ”为 -Imm, 如 图 6-125 
所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 生 成 偏 置 。 






































从 仿 竺 区域 OX 
面 人 
Y 选择 面 四 By 

面 吉 找 器 和 


结果 | 设置 | 参考 
已 找到 
口 咏 仿生 


Ea sa | | ws | 
图 6-125 “ 偏 置 区 域 ” 对 话 框 








HH 

















图 6-124 选择 面 
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腕 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 





加 加 包容 体 产生 基准 台 ， 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 电 极 设计 ”一 包容 体 “ 币 ”命令 ， 
打开 “包容 体 ”对 话 框 ， 色 选 “ 单 个 偏 置 >” 在 “ 偏 置 ” 值 中 输入 4mm， 如 图 6-126 所 示 。 
选择 电极 底面 ， 把 “单个 偏 置 ” 钩 去 掉 ， 在 图 形 中 Z- 输 入 0、Z+ 输 入 6， 如 图 6-127 所 示 。 
单 击 “ 确 定 ”生成 基准 台 。 


























从 包 客体 DX 
类 型 入 
图 块 ~ 
对 和 入 
关 选择 对 急 (0) 十 | 中 
方位 入 
参考 WCs v 
YY 指定 方位 kk 
参数 人 

团 单个 偏 置 
偏 置 4 i 
大 小 合 入 0 ~ 
位 置 合 入 0 s 
设置 人 
回 显示 大 小 尺寸 
遍 色 | 
预览 X 
取消 
图 6-126 “包容 体 ” 对 话 框 图 6-127 单个 偏 置 

















国 EE 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 页 ”一 合并 “ 齐 ” 命 令 , 选择 电极 主体 和 基准 台 合并 。 

国 加 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 曲 线 ” 一 直线 “人 人” 命令， 选择 基准 面 对 角 拉 一 直线 ， 
如 图 6-128 所 示 。 对 角 线 主要 是 在 出 火花 图 样 时 标注 中 心 距离 值 。 

图 时 为 了 区 分 电极 方向 ， 在 基准 台 的 其 中 一 个 角 做 倒 角 ， 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 
页 ”一 倒 斜 角 “ 了 全 ”命令 ， 选 择 基准 台 其 中 一 个 边 倒 斜 角 ， 大 小 为 4mm， 如 图 6-129 所 示 。 
























































图 6-128 ”对 角 线 图 6-129 ” 倒 斜 角 
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国 加 基准 台 其 余 三 个 角 进行 倒 圆 角 ， 圆 滑 过 渡 ， 不 起 毛刺 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 
击 “ 主 页 ”一 边 倒 圆 “ 印 ”命令 ， 打 开 “ 边 倒 贺 ”对话 框 ， 如 图 6-130 所 示 。 选 择 基准 
台 另 三 个 角 的 边 倒 圆 角 ， 大 小 为 Imm， 如 图 6-131 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 生 成 圆 角 ， 电 极 
如 图 6-132 所 示 。 






































Eo DX 

边 人 

连续 性 懈 G1( 相 切 ) 过 

Y 挝 二 b (3) [9 

形状 列国 形 可 

半径 1 1 mm | 

列表 v 

拐角 倒 角 v 多 
拐角 突然 停止 v 

长 度 限制 v 

溢出 v 

设置 v 

预览 v 必 

< 确定 >|| 应 用 || 取消 | 
图 6-130 “ 边 倒 贺 ”对话 框 6-131 ” 倒 斜 角 





















































电极 完成 后 ， 可 以 在 底面 设置 面 的 透明 度 进行 观察 合 不 合理 ， 是 否 有 过 切 ， 也 可 以 利用 
分 析 里 的 简单 干涉 功能 进行 检查 。 












































图 6-132 ”电极 
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6.2.3 后 模 加 工 刀 路 详解 


在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” ~“ 文 件 ” 一“ 打开 ” 打 
开光 盘 “HC-Mould” 文 件 夹 中 的 HC-MI 文件 , 单 击 “菜单” 一 “ 文 
件 ” 一 “另存 为 ”保存 为 HC-M1CO。 删 除 或 隐藏 前 模 和 镶 件 ， 
如 图 6-133 所 示 。 

1. 进入 加 工 模 块 

在 功能 区 单 击 “ 应 用 模块 ”一 加 工 “ 扩 ”按钮 或 按 快捷 键 图 6-133 ”后 模 图 
CTRL+ALT+M， 进 入 加 工 模 块 。 进 入 加 工 模 块 时 ， 系 统 弹出 “加 工 环境 ”对 话 框 ,“CAM 会 
话 配 置 ” 设 置 为 “cam_general”,“ 要 创建 的 CAM 组 装 ” 设 置 为 “mill_contour”( 轮 廓 铣 )。 

2， 旋 转 图 形 

按 CTRL+T〔 移 动 对 象 ) 快 捷 键 ， 在 工作 区 选择 图 形 ,“ 变 换 运 动 ”方式 选择 “角度”， 
设置 “指定 矢量 ”为 Z 轴 、“ 指 定 轴 点 ”为 原点 ， 输 入 旋转 “角度 ”为 -90”， 如 图 6-134 所 
示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 旋转 ， 如 图 6-135 所 示 。 

3. 创建 程序 组 

在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 程序 “是 ”按钮 ， 创 建 出 多 个 程序 组 ， 如 图 6-136 所 示 。 
或 使 用 外 挂 批 量 创建 程序 组 。 



















































































































































































对 依 入 
YY 选择 对 急 (1) 中 
变换 人 
运动 儿 角度 ~ 人 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 | 
W 指定 矢量 Xt ?+ 名 称 换 刀 
二 | 天 陋 NC_PROGRAM 
Y 指定 轴 点 + |- 国 未 用 硕 
角度 -90 deg ~ LaN | 国 PROGRAM 
= 2 ' et 
结果 A | “co 
@@ 移动 原先 的 “名 复制 原先 的 ? Ea HC-HO3 
图 层 选项 原始 的 属国 co04 
距离 /角度 分 害 了 es 3 局 en 
设置 v 2 国 HC-HO7 
应 用 || 取消 者 

图 6-134 “移动 对 象 ” 对 话 框 图 6-135 ”旋转 -90° 图 6-136 创建 程序 组 

4. 创建 刀具 

通过 分 析 ， 粗 加 工 使 用 D30R5 刀具 加 工 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 癌 ” 按 


钮 ， 如 图 6-137 所 示 操 作 。 
5， 设 置 加 工 坐标 系 和 几何 体 


进入 加 工 模块 后 ， 在 几何 视图 中 有 一 个 默认 的 坐标 系 和 几何 体 ， 双 击 “MCS_MILL ” 
进入 “Mill Orient” 对 话 框 ,“ 安 全 距离 ”设置 为 30。 单 击 “ 确 定 ” 完 成 设置 。 
双击 “WORKPIECE” 进入 “工件 ” 对话 框 ， 如 图 6-138 所 示 设 置 部 件 几何 体 和 毛 坏 几何 体 。 
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工具 | 刀 柄 | 闪 寺 器 ”更 多 
图 例 
Em wih ry 悍 . 7/ 辐 
类 型 he-D— 和 DR1 
milLcontoui 人 
库 入 (D) 直径 30. 0000 
es . > (RH 下 半径 5. 0000， 
(B) 给 角 0. 0000! 
2. 选择 刀具 子 类 型 (A) 尖 多 0. 0000! 
(长 度 75. 0000! 
刀具 了 尖 人 (FU 刀 丸 长度 50. 0000 
罗 多 台山 ud 2 
网 二 力 EE 人 
位 置 和 材料 ; HSS 如 
中 |3. 输入 刀具 名 称 让 预 昂 x 
名 称 ^ 回 3 s 示 和 
D30R5 
ES w Ew 
图 6-137 创建 刀 
几何 体 入 
Y 远近 对 象 (1) 由 
定制 数据 v 
;io 入 |2. 在 工作 区 选 本 
综 | 择 图 形 为 部 件 X 
拓扑 结构 6 
确定 | 取消 
EE ox 
类 型 入 
ET -= 
方位 v 
限制 入 
xM-| “0. 0000， xM+| 0. 0000， 
YM-| 0. 0000 YM+| 0. 0000! 
材料 : CARBON STEEL 也 zM-| 0. 0000 zM+| 0. 0000 


布局 和 加 图 5 ， 单 击 “ 确 定 ” v IPW 位 置 V 
| ww EN| wx 


6-138 ”指定 部 件 和 毛坯 





6， 加工 方法 参数 设置 
双击 “MILL ROUGH”， 进 入 粗 加 工 参数 设置 对 话 框 ， 设 置 “ 部 件 余 量 ” 为 0.4000， 如 
单 击 进 给 贱 按 钮 , 设置 “ 进 给 率 ” 的 “切削 ”为 2000.000,“ 进 刀 ” 为 60.0000% 
切削 ， 如 图 6-140 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 完 成 设置 








6-139 所 示 。 自 


双击 “MILL_SEMI_FINISH”, 进入 半 精 加 工 参 数 设 置 对 话 框 , 设置 “部 件 余 量 


“公差 ”调整 为 


为 60.0000% 切 削 ， 
双击 “MILL_FINISH”， 进 入 精 加 工 参 数 设 置 对 话 框 ， 设 置 “部 件 余 量 ” 为 0， 
































”为 0.1500， 


0.05。 单 击 进 给 ;按钮 ， 设 置 “ 进 给 率 ” 的 “切削 ”为 2000.000,“ 进 刀 ” 


单 击 “ 确 定 ” 完 成 设置 。 
































整 为 0.01。 单 击 进 给 I 














“公差 ” 调 


按钮 ， 设 置 “ 进 给 率 ” 的 “切削 ”为 1200.000,“ 进 刀 ” 为 60.0000% 切 
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削 ， 单 击 “ 确 定 ”完成 设置 。 




















商 镶 ii 工 x 
余 量 和 进 给 率 和 
部 件 全 县 0.4000 | 宁 切 前 2000. 000| mmpm | 可 | 
ye 全 v 
内 公差 0.0800| 宁 Ee 
外 公关 0.0800 LE 
进 刀 60. 00001 % 切 前 | 厅 
ys | 
RE 等 - 刀 切 一 。 [100. 0000|| % 切 到 >| 加 | 
切 前 方法 END MILLING 站 步 进 |100. 0000|% 切 出 | 宁 
进 给 1 移 刀 [te 可 “| 宁 
进 刀 [100. 0000| % 切 到 >| 加 
可 Is 
搞 述 声 开 快速 “| 宁 
选项 和 返回 tk 于 | 宁 
闫 色 a 
单位 Y 
编辑 呈 示 9 回 在 生成 时 优化 浊 和 率 
图 6-139 “铣削 粗 加 工 ” 对 话 框 6-140 “ 进 给 ”对 话 框 


























国 如 型 腔 铣 整体 粗 加 工 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “内 ”按钮 ， 进 入 创建 工序 
对 话 框 ， 选 择 工 序 子 类 型 中 的 型 腔 铣 些 ， 位 置 项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 6-141 所 示 。 
单 击 “ 确 定 ” 进入 型 腔 铣 对 话 框 并 设置 各 参数 。 

1) 刀 轨 设置 ,选择 “切削 模式 ”为 “跟随 周边 ”设置 “平面 直径 百分比 ”为 80.0000、 
“公共 每 刀 切 削 深度 ”为 “恒定 ” “最 大 距离 ”为 0.4000， 如 图 6-142 所 示 。 



































几何 体 人 
NA IworkPIECE “| 溯 | :多 
指定 部 件 曲 | 和 | 
指定 毛坯 | 
指定 检查 ®Y 
类 型 指定 切削 区 域 全 | 三 
mill_contour ” Pe ES Y 
工序 子 类 型 和 
各 工具 v 
四 晶 坚 昌 四 脆 pn 
示 需 三 涡 旺 各 刀 轨 设置 入 
有 WD ON Wy 出 验 方法 MILLROUGH ~ 讽 加 
做 国 切 各 模式 迎 品 大 由 边 = 
pn 步 中 % 刀具 二 直 ~ 
程序 [Hc-Ho1 ~ TH |_80. 0000 
刀具 |paogs ( 兵 刀 -5 参数 ) ~ 公共 每 刀 切 削 深 度 恒定 ~ 
几何 体 | woRKpIECE 最 大 距 高 0. 4000llmm 
方法 [a ROUGH 7 切削 层 对 
名 称 入 切 天 参数 
CAVITY_MILL 非 切 削 移 动 
En | 进 给 率 和 带 度 全 
图 6-141 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-142 ” 刀 轨 设置 
2) 指定 修剪 边界 : 单 击 指定 修 前 边界 加 按钮 ， 进 入 “修剪 边界 ”对 话 框 ,“ 修 剪 侧 ” 选 
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择 为 “外 侧 ” 按 住 鼠 标 中 键 旋转 图 形 ， 选 择 底面 ， 产 生 修 前 边界， 如 图 6-143 所 示 操 作 。 





三 修 区 边界 DX 

边界 入 
延 笃 面 (0) [BE] 
tm 醒 一 </2. 设置 为 外 侧 ] 
平面 自动 - 

定制 边界 数据 v 

列表 入 

方法 类 型 修 劳 侧 XX 
新 建 











图 6-143 ”指定 修剪 边界 
3) 指定 切削 层 : 单 击 切削 层 贸 按钮 ， 进 入 “切削 层 ” 对 话 框 ， 按 图 6-144 更 改 加 工 的 
最 低 深 度 。 





























从 切 削 层 DX 
范围 人 
范围 类 型 对 自动 ~ 
切 剖 层 恒定 ~ 
公共 每 刀 切 前 深度 恒定 ~ 
最 大 距 高 0. 4000 mm ~ 
范围 1 的 项 部 
范围 定义 入 
选择 对 象 (0) 中 
范围 深度 39. 9999 
测量 开始 位 置 顶层 ~ 
每 刀 切 前 深度 0. 4000! 
添加 新 集 办 
列表 入 

范围 ”范围 深度 每 刀 切 副 深度 |XX 

10 29.181229 0.400000 2 


11 39.99999 0.400000 1 
2. 选择 此 深度 a 
1， 拉 到 最 低 


在 上 一 个 范围 之 下 切削 
信息 


ms [4， 单 击 “ 确 定 ” v 


确定 取消 

















图 6-144 更改 切削 层 

4) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 本 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 参 数 ， 如 图 6-145 所 示 。 深 度 优 先 能 减少 区 域 间 的 提 刀 和 移 刀 ， 优 化 切削 的 顺序 。 在 “ 余 
量 ” 选 项 卡 设置 参数 ， 如 图 6-146 所 示 。 

5) 非 切削 移动 : 单 击 非 切 削 移动 器 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移动 ”对 话 框 ， 如 图 6-147 所 
示 。“ 退 刀 ” 设 置 “ 抬 刀 高 度 ” 为 3mm。“ 转 移 /快速 ”选项 卡 设置 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ” 
为 “前 一 平面 ” 如 图 6-148 所 示 。 
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6) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 息 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 1500。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 及 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-149 所 示 。 


















































从 切削 参数 x 从 切 淹 参数 x 
和 连接 空间 二 轩 更 多 连接 空间 范围 更 多 
策略 余 量 拐角 策略 余 县 拐角 

切削 人 余 量 人 
UN Ee 回 使 订 画作 县 与 I 人 有- 疏 。 
切 前 顺 序 | 深度 优先 ~ 部 件 仙 面 余 量 0.4000| 日 
刀 路 方向 向 内 四 部 件 床 面 佘 量 0. 1500! 
你 v 毛 环 余 明 0. O000! 
检查 余 有 0. 0000， 
延伸 路 径 六 SR | 
在 边 上 延 人 0.0000l|mm ~ 
-一 一 
加 在 延展 所 还 下 切削 公差 2 
内 公差 0. 0800l 日 
网 | 
精 加 工 刀 路 ee eT 
回 添 j 精 加 工 刀 路 一 一 一 一 
毛坯 人 
毛 环 距 高 | “0.000ol 
ES w Ew 





图 6-145 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 





TH 
| 








6-146 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 杠 











从 非 切削 移动 x 















































转移 /快速 壮 让 更 多 
进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
封闭 区 域 入 
进 刀 类 型 | 坊 放 ~ 
直径 90. 0000||% JR -| 林 | 
竺 直角 | 2.0000| 本 | 
高 度 | 0.5000||mm ~ 
高 度 起 点 | 前 -县 ~ 
最 小 安全 中高 | 0.5000| mm ~ ee xX 
景 小 斜面 长 度 40. 0000| % 刀具 -| 厅 进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
| 转移 /快速 | 带 上 更 多 
开放 区 域 ye dd 
安全 设置 人 
进 刀 类 型 | 线性 ~ hb 
有 安全 设置 选项 使 用 继承 的 ~ 
长 度 | 50. 0000I|% 刀具 ~ 到 
= 显示 已 
旋转 角度 0. 0000， 
介 坡 角 0. 0000， 区 域 之 间 和 
高 度 | 3.0000||mm ~ 转移 关 型 安全 距 高 - 刀 轴 。 
景 小 安全 距 高 | 修 芝 和 延伸 ~ 二 网 
景 小 安全 距 高 | 50. 0000l% 刀具 a a 
忽略 修 英 仙 的 毛 还 [可 
初始 封闭 区 域 v 安全 距 高 | 3.0000lmm ~ 
初始 开放 区 域 Vv 初始 和 最 终 V 





ES | ww | EN 


图 6-147 “ 非 切削 移动 ”的 6-148 “ 非 切 削 移 动 ”的 图 6-149 ”生成 刀 轨 
“ 进 刀 ”对 话 框 “转移 /快速 ”对 话 框 


区 开平 面 轮廓 铣 精 加 工 4 个 圆 角 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 劾 ”按钮 ， 创 建 





对 
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把 D17R0.8 的 刀具 。 





在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 参 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 





子 类 型 ” 中 的 平面 轮廓 铣 中 ,“ 位 置 ” 项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 
定 ”， 进 入 “平面 轮廓 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 6-151 所 示 。 














如 图 6-150 所 示 。 单 击 “ 确 


从 平面 轮廓 铣 - [PLANAR_PROFILE] X 





























几何 体 入 
几何 体 woRkpEce “| 泣 | 
指定 部 件 边界 地 和 N 
二 | 全 
eer |"\ 
类 型 入 指定 检查 边界 S 
milLplanar - 指定 修 盖 边界 加 S 
序 子 类 型 入 2 辣 IE 
中 只 唱和 斩 志 固 一 
也 辆 国 昌 暗 让 pr 和 
A 古本 
国信 刀 轨 设置 v 
位置 A 机 床 控制 v 
程序 HC-H02 于 程序 Vv 
刀具 | pl7Ro.s 皇 刀 -5 参 风 ~ 后 下 
几何 体 WORKPIECE 选项 
方法 MILL_FINISH 和 
操作 人 
名 称 人 | 
PLANAR_PROFILE 
Ea | wa || ws | EN w 
6-150 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-151 “平面 轮廓 铣 ” 对 话 框 














1) 指定 部 件 边界 : 在 “平面 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 部 件 边 界 ” 图 标 鱼 ， 系 统 打 
开 “ 部 件 边 界 ” 对 话 框 , 将 “平面 ”选项 切换 为 “指定 ” 如 图 6-152 所 示 ， 单 击 “ 指 定 平面 ”， 
单 击 图 形 顶 面 ， 如 图 6-153 所 示 。 设 置 “ 边 界 ” 的 “选择 方法 ”为 “曲线 ”“ 边 界 类 型 ”为 
“开放 ”“ 刀 有 具 侧 ” 为 “ 右 ” 如 图 6-154 所 示 。 在 图 形 中 选择 第 一 个 圆 角 边界 (“刀具 侧 ” 















































选 为 “ 右 ”， 选择 边界 时 逆 时 针 方 向 选取 )， 如 图 6-155 所 示 。 





边界 人 
选择 方法 加 面 ~ 
选择 面 (0) I 
刀具 侧 外 侧 
平面 
关 指定 于 面 [ell 
定制 边界 数据 v 
列表 入 
方法 类 型 刀 |X 
新 奸 
II 上 
成 员 Y 
| ws 
图 6-152 “部 件 边 界 ” 对 话 框 1 6-153 ”选择 顶 平 面 
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NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


从 部 件 边界 
边界 
远方 法 
类 选择 曲线 (0) 六 
边界 类 型 | 
刀具 侧 
所 面 








Ea 





6-154 





“部 件 边界 ”对 话 框 2 











图 6-155 ” 逆 时 针 方 向 选择 边界 线 





在 “部 件 边界 ”对 话 框 中 单 击 添加 新 集 年 | 按 钮 ， 如 图 6-156 所 示 ， 然 后 在 图 形 中 选择 第 


二 个 圆 角 边界 ， 在 “部 件 边 界 ” 对 话 框 中 单 























fF 添加 新 集 秆 | 按钮 ， 然 后 在 图 形 中 选择 第 三 个 圆 








角 边 界 ; 在 “部 件 边界 ”对 话 框 中 单 击 添 加 新 集 征 按钮， 然后 在 图 形 中 选择 第 四 个 圆 角 边 界 ， 
选择 边界 后 如 图 6-157 所 示 。 


单 击 “确定 ”返回 “平面 铣 ” 对 话 框 。 








从 部 件 边界 DX 
边界 人 
Y 迁 汉 曲线 四 N/E 
边界 类 型 开放 
刀具 出 右 
于 画 指定 
YY 指定 平面 归 | 呈 | 
定制 边界 数据 v 
添加 新 集 十 
列 素 [aa | 
添 jn 新 集 
方法 关 开 刀具 出 |》 
曲线 开放 Right 
可 
信息 四 
成 员 Vv 
可 
确定 | 取消 
图 6-156 ”添加 新 集 


2) 指定 底面 : 在 “平面 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 底面 ”图 标 旦 ， 系 统 弹 上 





























6-157 ”生成 边界 








“平面 


构造 器 ”对 话 框 ， 在 图 形 上 选择 底 平面 ， 如 图 6-158 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 或 单 击 中 键 返回 操 


作对 话 框 。 
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从 平面 VX 
类 型 和 
区 自动 判断 ~ 
要 定义 平面 的 对 铺 和 
W 远近 对 象 ) 尼 中 


路 高 XI-05 











图 6-158 ”指定 底面 

3) 刀 轨 设置 ， 设置 “切削 进 给 ”为 1200.000,“ 切 削 深 度 ” 设 置 为 “恒定 ” “公共 ”下 
思量 为 0.2000， 如 图 6-159 所 示 。 

4) 切削 参数 ， 单 击 切 削 参 数 配 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 参 数 ， 如 图 6-160 所 示 。 

5) 非 切削 移动 单 击 非 切 削 移 动 吕 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移动 ”对 话 框 。 
进 刀 : 单线 加 工 进 刀 属于 开放 区 域 ， 所 以 在 开放 区 域 设置 “ 进 刀 类 型 ”为 “ 圆 弧 光 “ 半 径 ” 
为 20.0000% 刀 具 ,“ 高 度 ” 为 0.0000,“ 最 小 安全 距离 ”为 20.0000% 刀具 ， 如 图 6-161 所 示 。 
























































































































































转移 /快速 和 让 更 多 
进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
从 切削 参数 X 
封闭 区 域 Y 
和 连接 空间 范围 更 多 开放 区 域 会 
工具 所 i 策略 祭 量 拐角 进 刀 类 型 Bean = 
刀 轴 v 切削 人 半径 20. 0000! % 刀 具 
刀 轨 设置 入 切削 方向 到 加 8 角度 | 90. 0000， 
| 区 高 度 0.0000lmm ~ 
方法 MILRNISH “| 说 | 多 切 前 顺序 了 | 
景 小 安全 距 高 修 劳 和 延伸 
部 件 余 量 0. 0000! 9 合并 和 最 小 安全 距离 20. 0000| % 刀具 ~ 
切 前进 给 1200. 000! mmpm ~ 
二 合并 距 高 0. 0000| mm | 忽略 修 英 仙 的 毛 未 
切削 深度 恒定 ~ 在 加 弧 中 心 处 开始 
公共 0. 2000! 不 人 
Et 初始 封闭 区 域 v 
| 
Eee a 毛 水 中 高 0. 0000， 初始 开放 区 域 v 
非 切削 移动 
过 给 杰 和 这 度 和 
| ww w 6 ww 一 力 
图 6-159 思 轨 设置 图 6-160 “切削 参数 ”的 图 6-161 “ 非 切 前 移 动 ” 的 








退 刀 

















: 与 进 刀 相同 。 


“策略 ”对 话 框 





“ 进 刀 ” 对话 杠 











转移 /快速 : 设置 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备用 平面 >， 如 图 6-162 


所 示 。 














6) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 免 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速 度 默 认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 2000。 
设置 完成 后 ， 单 击 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-163 所 示 。 


参数 
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作 非 切削 移动 x 
进 刀 Ey 起 点 / 钻 点 
转移 /快速 避让 上 更 多 

安全 设置 入 
安全 设置 法 项 | 使 用 继承 的 ~ 
区 域 之 间 入 
转移 关 型 安全 中 高 - 刀 轴 。 
区 域内 入 
转移 方式 进 刀 / 退 刀 ~ 
转移 关 型 | 直接 /上 一 个 备用 于 面 ~ 
安全 距 高 | 3.0000|mm ~ 
初始 和 最 终 v 


6-162 “ 非 切 前 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 








6-163 ”生成 刀 轨 


时 如 型 腔 铣 局 部 粗 加 工 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “其 ”按钮 ， 进 入 “创建 工 
序 ” 对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 子 类 型 ”中 的 型 腔 铣 颇 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 


“确定 ” 进入 “型 腔 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 
1) 刀 轨 设置 : 选择 “切削 模式 ”为 “跟随 周边 ”，“ 平 面 直径 百分比 ”为 70.0000%,“ 公 














6-164 所 示 。 单 了 








I 


























类 型 人 
mill_contour hs 
工序 子 类 型 人 
F 口 
如 如 下 由 如 只 
图 号 wg 
二 复 尼 和 舍 旺 ， 
RHYh 
个 国 
位 置 人 
程序 HC-H02 | 
DJ 有 D17R0.8 皇 刀 -5 参 轨 | 
几何 体 woRKpIECE ~ 
方法 MILLROUGH 
名 称 人 
CAVITY MILL 1 


EN | se | | ws | 
6-164 “创建 工序 ”对 话 术 


THHI 








:每 刀 切 削 深度 ”为 “恒定 ” “最 大 距离 ”为 02000mm， 如 图 6-165 所 示 。 
Sse Cwm Mm 




















几何 体 入 
几何 体 WORKPIECE | 部 名 
指定 部 件 2 
指定 毛坯 2 
指定 检查 > 
指定 切削 区 域 I 
指定 修 英 边 界 加 | 对 
工具 v 
刀 轴 v 
刀 轨 设置 入 
方法 MILLROUGH -| 2 
et | ， ,< 
切削 模式 迁 加 随 周边 + 
步 中 % 刀具 二 直 ~ 
平面 直径 百分比 | 70. 0000 
公共 每 刀 切 测 深 度 恒定 ~ 
最 大 距 高 0.2000| mm ~ 
切削 层 Ew 


图 6-165 思 轨 设置 











2) 指定 修剪 边界 ， 单 击 指定 修剪 边界 吕 按 钮 ， 进 入 “修剪 边界 ”对 话 框 ， 


侧 ” 为 “外 侧 ” 依次 选择 图 形 局 部 外 








3) 指定 切削 层 ; 单 击 切削 层 量 按 钮 ， 进 入 “切削 





工 的 最 高 和 最 低 深度 。 
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乡 4 个 边界 曲线 ， 如 图 6-166 所 示 操 作 。 
层 ” 对 话 框 ， 按 图 6-167 所 示 更 改 加 























选择 “修剪 
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ob DX 
边界 人 
i Fi 一 1. 设置 为 “曲线 ” 
关 迁 泽 曲线 (0) Bj 
个 劳 则 外 便 2. 设置 为 “外 侧 ” 
下面 富 动 
定制 边界 数据 v 
列表 人 
方法 类 型 修 冯 出 |X 
新 建 
< [on led 上 
成 员 和 人 


列 4 。 单 击 “确定 ” 





6-166 ”指定 修剪 边界 








从 切削 层 DX 
范围 入 
范围 类 型 了 用 户 定义 
切 前 层 重 定 和 
公共 每 刀 切 前 深度 三 
最 大 距 高 1. 单 击 范围 1 的 顶部 
范围 1 的 项 部 人 
YY 和 远 择 对 象 (1) 人 
ZC 0. 0000! 
范围 定义 入 
YY 远近 对 象 (1) 中 
范围 深度 war 
测量 开始 位 置 顶层 
每 刀 切 剂 深度 0. 2000i 
添加 新 集 

列表 人 
范围 范围 深度 每 刀 切 前 深度 x 
EE 2.287192 El 0.200000 | 范围 深度 2.2871921 


每 刀 切 前 深度 0.200000C 








人 3. 拉 到 最 低 
有 86. 单 击 “ 确 定 ” 
取消 











图 6-167 更 改 切削 层 

4) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 防 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 参 数 ， 如 图 6-168 所 示 。 深 度 优 先 能 减少 区 域 间 的 提 刀 和 移 刀 ， 优 化 切削 的 顺序 。 在 “ 余 
量 ” 选 项 卡 设置 参数 ， 如 图 6-169 所 示 。 
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从 切削 参数 X 从 切削 参数 x 
连接 空间 范围 更 多 连接 空间 范围 更 多 
第 略 剑 量 拐角 策略 余 量 拐角 
切削 入 余 量 入 
切削 方向 顺和 ~ 本 使 底面 余 量 与 侧面 余 量 一 致 
切 前 顺序 | 深度 优先 - 部 件 侧面 作 旦 | 0.250oll8 
刀 路 方向 向 内 和 部 件 底面 余 量 0. 1500! 
昔 v 毛坯 余 县 0. 0000， 
检查 全 县 |_0. 0000! 
延伸 路 径 入 修 竟 祭 且 0. 0000!| 
在 边 上 延伸 0. 0000I mm 
站 公差 人 
本 在 延展 毛 坏 下 切削 。 
内 公差 | 0.080oll 日 
精 加 工 刀 路 六 9 
» 外 公差 | “0.0800 
添加 精 加 工 刀 路 = 
毛坯 人 
毛 环 距 高 | “0.0000， 
图 6-168 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 图 6-169 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 











5) 非 切 前 移动 ， 单 击 非 切 前 移动 加 腑 钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 ， 如 图 6-170 所 
示 。“ 授 刀 ” 设置 为 抬 刀 ，“ 高 度 ”为 30000mm。“ 转 移 /快速 ”设置 “区 域内 ”的 “转移 美 型 
为 “前 一 平面 ” 如 图 6-171 所 示 。 
















































































转移 /快速 EE 更 多 

进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
封闭 区 域 人 
进 刀 类 型 授 族 | 
直径 | 90. 0000|l%7R | 宁 
斜坡 角 2. 0000| 红 
高 度 起 点 前 - 层 3 
| | 0.500ollmm ~ 二 起 点 /处 点 
mks | 40.0000||% 刀 有 | MI 于 |。 过 到 
开放 区 域 入 入 
进 刀 类 型 线性 本 使 用 释 承 的 
攻 [ 50. 00001[% a > 吓 S| 
旋转 角度 0. 0000， 区 域 之 间 > 
刘 二 全 | 0.0000， 区 [ER 
高度 | 3.0000llmm ~ 
景 小 安全 距 高 | 个 区 fgE 介 | 区 域内 入 
辣 忽略 修 药 铀 的 毛 未 aa 转移 尖 开 | 前 -而 a 
初始 封闭 区 域 v 安全 距 高 | 3.0000 mm ~ 
初始 开放 区 域 v i 





Ea | ww | ES ww | 
图 6-170 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 相 图 6-171 “ 非 切 前 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 


6) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 息 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 1500。 








TEHI 
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参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 旷 按 钮 生成 刀 轨 ， 如 
6-172 所 示 。 正光 

加 有 p17R0. 8 整体 半 精 加 工 ,在 功能 区 单 击 “ 主 页 ” 
一 创建 工序 “ 竣 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ， 
“工序 子 类 型 ”选择 深度 轮廓 加 工 如 ,“ 位 置 ” 项 下 
面 选择 已 创建 的 各 项, 如 图 6-173 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 
进入 “深度 轮廓 加 工 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 

1) 刀 轨 设置 : 设置 “公共 每 刀 切 削 深 度 ” 为 “ 恒 
定 ” “最 大 距离 ”为 0.30000mm， 如 图 6-174 所 示 。 


~ 


il 





















































图 6-172 ”生成 刀 轨 














份 深度 轮 魔 加工 - [ZLEVEL_PROFILE] x 
几何 体 人 
几何 体 worknlECE “| 漳 | 风 
指定 部 件 写 
从 创建 工序 X 指定 检查 和 
HY 
a 站 指定 切 前 区 域 单 击 指定 修 | 食 结 
mill_contour 和 前 边界 
指定 修 芝 边界 看 
工序 子 类 型 入 
工具 Bd 
所 司 ,从 
莫 则 是 昌国 诡 7 
图 号 gM 
| 刀 轨 设置 和 
3 WON DN 纵 / 全 脸 方法 MILL_SEMIFINI ~ 高 多 
名 图 际 二 空间 元 围 无 = 
PT 合并 中 高 3.0000|mm ~ 
程序 HC-H02 _ -| 最 小 切削 长 度 1.0000! mm ~ 
7 大 rs 公共 每 刀 切 前 深度 恒定 ~ 
几何 体 WORKPIECE ~ 最 大 距 高 0.3000mm 
方法 MILLSEMLRINISH ~| 切削 层 影 
名 称 A 切削 参数 芒 
ZLEVEL PROFILE 非 切削 移动 
用 || mW 进 给 这 和 乏 度 生 














图 6-174 “深度 轮廓 加 工 ” 对 话 框 











TEHI 





图 6-173 “创建 工序 ”对 话 相 

















2) 指定 修剪 边界 : 单 击 指定 修剪 边界 堪 按 钮 ， 进 入 “修剪 边界 ”对 话 框 ,“ 修 剪 侧 ” 选 
择 为 “外 侧 ” 按 住 鼠 标 中 键 旋转 图 形 ， 选 择 底面 ， 产 生 修剪 边界 ， 如 图 6-175 所 示 操 作 。 
名 














图 6-175 ”指定 修剪 边界 
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3) 指定 切削 层 ; 单 击 切削 层 二 按钮， 进入 “切削 层 ” 对 话 框 ， 按 图 6-176 更 改 加 工 的 














忆 \ 并 
最 低 深 度 。 
ERE OX 
范围 和 
范 轩 尖 型 对 引 动 - 
切 本 层 伍 定 - 
公关 每 刀 切 再 深度 伍 定 ~ 
县 大 中高 0.4000llmm ~ 
范围 1 的 顶部 v 
范围 定义 和 
远近 对 象 (0) 外 从 切削 参数 x 
范围 汪 度 39. 9999 壬 基 室 闻 洗 图 ES 
测量 开始 位 轩 JR 
策略 作 县 扣 角 
每 刀 切 天 深度 0. 4000 
i 加 切削 
列表 ^ Es 切 剖 方向 混合 - 
范围 范围 深度 每 刀 切 前 深度 。 |X 切 剖 顺 这 | 深度 优先 = 
10 29.181229 0.400000 不 
开 555999 400000 一 延伸 路 和 让 
了 回 在 加 上 延伸 
2. 选择 此 深度 a 加 在 w 上 滚动 具 
1. 拉 到 最 低 回 在 刀具 接 稻 点 下 继续 切 章 
在 上 一 个 范围 之 下 切削 v 一 
信息 
预 尘 4. 单 击 “确定 ” Ww 
确定 || 取消 本 | ww 





区 








6-176 ”更 改 切削 层 








6-177 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 杠 


出 





4) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 画 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 


置 “切削 方向 ”为 “混合 ” 如 图 6-177 所 示 。 








5) 非 切 削 移动 : 单 击 非 切削 移动 吧 按 钮 ， 设 置 进 刀 参 数 ， 如 图 6-178 所 示 , 在 “转移 /快速 ” 
选项 卡 设置 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ”设置 为 “直接 ”如 图 6-179 所 示 ， 其 他 默认 。 
































从 非 切 测 移 动 X ET X 
起 点 /外 点 ”| 转移 /快速 关 目 | 更 多 进 刀 授 刀 光大 

| 尖刀 退 刀 光 硕 起 点 /外 点 | 转移 /快速 | 迁 让 。 |， 更 多 
封闭 区 域 和 安全 设置 和 
进 刀 类 型 | 与 开放 区 域 iE 同 。 ~ 安全 设置 选项 使 用 泡 际 的 - 
开放 区 域 和 本 所 
进 刀 类 型 | [le 区 域 之 间 人 
半径 20. 0000||% 刀具 > i a 
回 Br 角度 90. 0000， 
六 0.0000|mm ~ 人 人 
最 小 安全 距 高 | 修 募 和 延伸 ~ 转移 方式 进 刀 / 进 刀 ~ 
景 小 安全 距 高 20. 0000|| % 刀具 ~ 转移 类 型 这 这 Y 

在 加 是 中 心 处 开始 初始 和 最 终 v 

初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 





Ew | 


6-178 “ 非 切 削 移 动 ” 的 “ 


进 刀 ”对 话 框 图 6-179 “ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 杠 

















6) 进 给 率 和 速度 : 单 局 








年 进 给 率 和 速度 由 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 














和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 2500。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-180 所 示 。 
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图 6-180 ”生成 刀 轨 
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车 D6 平 刀 型 腔 铣 局 部 粗 加 工 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 户 ” 按 钮 ， 创 建 一 


把 D6 平 刀 。 


在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “六 ”按钮 ， 进 入 “创建 了 
子 类 型 ”中 的 型 腔 铣 车,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 

















进入 “型 腔 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 
1) 刀 轨 设置 : 选择 “切削 模式 ”为 “跟随 周边 ”“ 平 面 直 径 百 分 比 ” 为 70%,“ 公 共 每 


刀 切 削 深 度 ” 为 “恒定 ” “最 大 距离 ”为 0.2000， 如 图 6-182 所 示 。 


























类 型 人 入 

mill_contour - 

工序 子 类 型 人 
四 昌 坚 时 电 购 
法 


CEE EA 
个 国 


位 置 人 
程序 HC-H03 ~ 
刀具 D6 佚 刀 -5 参数 ~ 
几何 体 WORKPIECE -| 
方法 MILL SEMIFINISH 
名 称 人 
CAVITY MILL 1 
EN | ss || ws 

















图 6-181 “创建 工序 ”对 话 框 














[ 序 ” 对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 
6-181 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 


仙 型 院 铣 - [CAVITY_MILU X 
几何 体 人 
几何 体 WORKPIECE ”~ BY 名 
指定 部 件 
指定 所 还 SS 
指定 检查 dO \ 
指定 切 前 区 域 NA 
指定 修 美 边界 2a 
工具 v 
刀 轴 v 
刀 轨 设置 入 
方法 MILLROUGH rl 记 j 

应 |zx 
切削 模式 狂 ; 申 随 周边 ~ 
步 距 %JRT 直 ~ 
平面 直径 百分比 70. 0000! 
公共 每 刀 切 制 深度 ~ 
最 大 距 高 0. 2000 mm 
切削 层 影 | 

图 6-182 刀 轨 设置 



































2) 指定 修剪 边界 : 单 击 指定 修剪 边界 及 按钮 ， 进 入 “修剪 边界 ”对 话 框 ,“ 修 剪 侧 ” 选 


择 “ 外 侧 ” 依次 选择 图 形 局 部 外 形 4 个 边界 曲线 ， 如 图 6-183 所 示 操 作 。 继 续 相同 方法 选择 


男 两 个 边界 。 








3) 指定 切削 层 : 单 避 








最 高 和 最 低 深 度 。 





上 切削 层 训 按钮 ， 进 入 “切削 层 ” 对 话 框 ， 按 








图 6-184 更 改 加 工 的 
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4. 一 个 边界 完成 后 ， 
添加 新 集 继续 选 
择 第 二 个 边界 

















他 切 前 层 DX 
范围 入 
范围 类 型 妓 用 户 赴 义 

切削 层 恒定 

公共 每 刀 切 一 深度 恒定 

最 大 距 高 有 

1. 单 击 范围 1 的 顶部 

范围 1 的 顶部 

YY 选择 对 象 D) 中 
zc 0. 0000! 
范围 定义 入 
YY 选择 对 象 () 中 
范围 深度 3. 1959: 
测量 开始 位 置 了 ~ 
每 刀 切 前 深度 0. 2000 
沃 jn 新 集 

列表 和 

范围 范围 深度 每 刀 切 本 深度 |X 

5 2.995041 0.400000 全 

6 3.181229 0.400000 [ 

3.195981 0.200000 





4 选择 最 后 深度 | [3. 拉 到 最 低 ] 





v 


取消 





区 











4) 切削 参数 : 





单 击 切削 参数 西 按钮 ， 


置 参数 ， 如 图 6-185 所 示 。 深 度 优 先 能 减少 





量 ” 选 项 卡 设置 参数 ， 如 图 6-186 所 示 。 








6-183 ”指定 修剪 边界 






范 转 深度。 |3.1959817 
每 刀 切 前 深度 | 0.200000C ~、 
和 


6-184 更改 切削 层 


进入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
区 域 间 的 提 刀 和 移 刀 ， 优 化 切削 的 顺序 。 在 “ 余 








5) 非 切削 移动 ， 单 击 非 切 削 移 动 器 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移动 ”对 话 框 ， 如 图 6-187 所 


示 。“ 退 刀 ” 设 置 为 抬 刀 ,“ 高 度 ” 为 3.0000mm。 在 “转移 /快速 ”选项 卡 设置 “ 


66 -人 


“转移 类 型 ”为 

















区 域内 ”的 


前 一 平面 >” 如 图 6-188 所 示 。 

















6) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 生 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3000。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-189 所 示 。 


238 >>>>> 
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从 切削 参数 X 

















2 














从 切削 参数 X 
过 接 空间 范围 更 多 
第 隐 会 量 揭 角 
切削 入 
切削 方向 到 有 - 
切削 顺序 深度 优先 ~ 
刀 路 方向 向 内 ~ 
壁 Vv 
延伸 路 径 入 
在 边 上 延伸 0. 0000 mm ~ 
司 在 延 展 毛 坏 下 切削 
精 加 工 刀 路 入 
添加 精 加 工 刀 路 
毛 还 入 
毛坯 距 训 0. 0000， 
Ew 
图 6-185 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 











礁 非 切削 移动 X 















































连接 更 多 门 
策略 拐角 
余 量 入 
加 合 遍 面 余 量 与 仙 面 余 量 一 至 
部 件 侧面 人 县 0.1500!|9 
部 件 底面 余 量 0.1500| | 
毛 还 剑 量 0. 0000， 
检查 余 量 | 0.0000 
修 筋 余 量 | 0.0000， 
公差 入 | 国 
内 公差 0.0300!| 负 
外 公差 0. 0300l 
EL 
6-186 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 杠 























转移 /快速 送 让 更 多 
进 刀 运 刀 起 点 / 针 点 
封闭 区 域 入 
进 刀 类 型 E33 -| 
直径 90. 0000|% 刀具 ~ | 林 | 
斜坡 角 | 2.0000'| | 
高 度 | 0.5000| mm ~ 
高 度 起 点 | 前 -县 ~ 
县 小 安全 下 者 [0.500olmm ~ 
最 小 们 面 长度 40. 0000!|% 刀 员 v| 吕 | 动 7 运 轧 起 点 名 点 
pe 转移 /快速 这 让 更 多 
进 思潮 ES - ee 2 
长 度 | 50. 0000'| % 刀具 ~ ee | 
旋转 角度 0. 0000! 人 所 
人 | 0.0000| 区 域 之 间 入 
高 度 | 3. 0000! mm 转移 类 型 安全 距 高 - 刀 轴 加 
景 小 安全 距 高 | 信 药 和 延伸 - E 
ea | 50. 0000|% 刀具 ~ 攻克 志 站 0 本 
忽略 修 芝 仙 的 毛 还 [| 
初始 封闭 区 域 v 安全 中 高 | 3.0000|mm ~ 
初始 开放 区 域 ER 3 
Ew EI 
图 6-187 “ 非 切削 移动 ”的 图 6-188 “ 非 切削 移动 ”的 图 6-189 生成 刀 轨 


“ 进 刀 ”对 话 框 
国 D6 平 刀 半 精 清 角 。 在 功能 区 单 和 
对 话 框 , “工序 子 类 型 ”选择 深度 加 工 拐角 肉 


所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “深度 加 工 拐 角 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 





“转移 /快速 ”对 话 框 


HH 





二“ 主页 ”一 创建 工序 


























入 66 创建 工序 3? 





“ 骆 ” 按 钮 ，; 


,“ 位 置 > 项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 6-190 











1) 刀 轨 设置 ,设置 “公共 每 刀 切 削 深 度 ” 为 “恒定 ” “最 大 距离 ”为 0.2500mm， 如 图 
6-191 所 示 。 
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克 深度 加 工 拐角 - [ZLEVEL_CORNER] De 









































几何 体 和 国 
几何 体 WORKPIECE 。” v 部 :2 
指定 部 件 号 
指 老总 ”| 单 击 指定 切 ®\ 
maama 前 区 域 六 ~ 时 们 
类 型 入 指定 修 苋 边界 加 9 
mill_contour M 工具 新 建 一 把 D18 平 刀 mp 
工序 子 类 型 和 刀 轴 作为 参考 刀具 
会 参考 刀具 入 
具 晶 四 > a 参考 刀具 T99-D18 ( 镍 刀 -5 ~ 沽 密 
二 昌 此 伟 焉 、 
个 YD 2 本 
全 国 方法 MILL_SEMI_FINI ~ 岗 
陆地 全 间 范 围 无 ~ 
位 置 入 合并 中 高 3. 0000| mm ~ 
程序 |Hc-Ho3 四 最 小 切 副 长 度 1.0000| mm ~ 
JR D6 皇 刀 -5 参数 ~ 公共 每 刀 切 本 深度 人 S 
几何 体 [WORKPIECE | 最 大 距 高 0.2500|| mm ~ 
方法 MILL_SEMIFINISH ~ 切削 层 FE 
pr 本 切 可 参数 蕊 
ZLEVEL CORNER 非 切 前 移动 
¥ 了 中 
EN Le | [过 > = 
图 6-190 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-191 “深度 加 工 拐 角 ” 对 话 框 
2) 指定 切削 区 域 : 单 击 指定 切削 区 域 钨 按钮 , 弹出 “指定 切削 区 域 ”对 话 框 , 如 图 6-192 





所 示 。 然 后 在 工作 区 调整 图 形 视 角 ， 手 动 选取 加 工 面 或 窗 选 加 工 面 ， 如 图 6-193 所 示 。 单 击 

















“确定 ”完成 切削 区 域 


图 6-192 “ 切 
3) 切削 参数 : 单 


的 选择 。 





La 
削 区 域 ” 对 话 框 6-193 ”选择 切削 区 域 














f 切 削 参 数 函 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 


置 “ 切 削 方 向 ”为 “混合 ” 如 图 6-194 所 示 。 在 “连接 ”选项 卡 设置 “ 层 到 层 ” 的 方式 为 “ 直 
接 对 部 件 进 刀 ” 如 图 6-195 所 示 。 
4) 非 切削 移动 : 单 击 非 切 削 移 动 贸 按钮 ， 设 置 进 刀 参数 如 图 6-196 所 示 ， 在 “转移 / 快 


速 ” 选 项 卡 ,“ 区 域内 ” 
5) 进 给 率 和 速度 : 

















的 “转移 类 型 ”设置 为 “直接 ” 如 图 6-197 所 示 ， 其 他 默认 。 
单 击 进 给 率 和 速度 旦 按钮， 进入“ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 























和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3000。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-198 所 示 。 
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从 切削 参数 x 


空间 范围 更 多 


切削 
切削 方向 
切削 顺序 


延伸 路 径 





在 边 上 延伸 








在 边 上 滚动 刀具 
































6-194 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 村 
omen 
起 点 / 钻 点 ”| 转移 /快速 | 关上 | 更 多 
封闭 区 域 入 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 fE 同 。 
开放 区 域 入 
进 刀 类 型 ED ~ 
半径 | 20. 0000|| % 不 ~ 
ee |_90. 0000! 
高 度 0.0000||mm ~ 
最小 安全 距 高 | 修 药 和 延伸 ~ 
最 小 安全 距 高 | 20. 0000|| % 刀具 ~ 
加 在 贺 红 中心 处 开始 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 
EN | ai 
6-196 “ 非 切 削 移 动 ” 的 “ 进 刀 ”对 话 框 





祭 量 拐角 


器 在 刀具 接触 点 下 继续 切削 









































TH 
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从 切削 参数 x 
策略 余 量 拐角 
连接 空间 范围 更 多 
层 之 间 入 
层 到 层 直接 对 部 件 进 刀 wv 





ES | ww | 











图 6-195 “切削 参数 ”的 “连接 ”对 话 框 
CE 
更 多 
人 
显示 已 
区 域 之 间 入 
转移 类型 安全 中 高 - 刀 轴 。 | 
区 域内 入 
转移 方式 进 刀 / 退 刀 -| 
转移 类 型 直接 - 
初始 和 最终 v 
Ew | 


图 6-197 


“ 非 切 前 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 框 








图 6-198 ”生成 刀 轨 
畦 ?D17R0. 8 精 加 工 平面 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 竣 ”按钮 ， 进 入 “创建 





TH 
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工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 型 ”选择 使 朋 














边界 面 铣 削 串 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 



































如 图 6-199 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “ 面 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 
1) 刀 轨 设置 。 如 图 6-200 所 示 ， 






































几何 体 人 
几何 体 WORKPIECE ”~ 部 加 
指定 部 件 2 
单 击 指 定 

指定 面 边 界 面 边 界 :3 

指定 检查 体 时 全 

指定 检查 边界 看 | 瑟 
[milLplanar > 工具 ¥ 
工序 子 类 型 人 和 人 刀 轴 Vv 
哇哇 风 稳 生 四 NE a 
刁 辐 曲 虹 请 让 方法 MILLFINISH “| 讽 pp 

9A 天 侈 切削 模式 号 往复 

步 距 % 刀具 平 直 ” 

位 置 人 
平面 直径 百分比 70. 0000! 
程序 HC-H04 下 

刀具 D17R0.8 ( 铣 刀 -5 参 ~ 了 
几何 体 WORKPIECE ~ 每 用 切削 深度 0. 0000! 
方法 [mn | 最 终 底面 余 量 0. 0000! 
切削 参数 
FACE_MILLING 非 切 各 移动 
EA | we 生 

图 6-199 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-200 “ 面 铣 ”对 话 框 

2) 指定 面 边 界 。 单 击 指定 边界 鸟 按钮 ， 弹 出 “ 毛 坏 边界” 对话 框 ， 如 图 6-201 所 示 ， 








3) 单 避 


6-203 所 示 。 在 “ 余 量 
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在 工作 区 中 选择 要 加 工 的 平面 ， 如 图 6-202 所 示 。 









































好 毛坯 边界 bd 
边界 人 
远近 方法 下 
远 返 面 (0) 加 
刀具 例 内 侧 ~ 
平面 自动 
ER [{ 单 击 此 按钮 可 以 | 
增加 多 个 面 
列表 人 
方法 类 型 刀具 机 |X 
新建 | 
增加 的 平面 , 在 这 个 和 
| ”列表 项 里 显示 pe 
列 囊 v 
EN wx 
图 6-201 “ 毛 坏 边 界 ” 对 话 框 图 6-202 ”选择 平面 
切削 参数 十 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设置 参数 ， 如 











”选项 卡 设置 “部 件 余 量 ”为 0.2000mm， 如 图 6-204 所 示 。 








内 切削 参数 X 














连接 空间 车 轩 更 多 
第 略 余 量 拐角 
切削 入 
切削 方向 顺 法 -| 
切 剖 角 指定 MM 
与 XC 的 夫 角 180. 00001| 
壁 人 
评 清 理 在 终点 ~ 
精 加 工 刀 路 和 
加 添加 精工 刀 路 
刀 路 数 2 
精 hn 工 步 距 | 0.o7oollmm ~ 
思 削 区 域 4 
底 切 
回 多 许诺 切 





[| 


从 切削 参数 X 
连接 空间 范围 更 多 
第 略 余 量 拐角 
余 量 入 
部 件 余 且 [0.2000l 宁 | 
壁 余 量 0. 0000I| 
最 络 底面 佘 量 0. 0000! 
毛 坏 全 县 0. 0000， 
检查 有 0.0000| 
公差 入 
内 公差 [| 0.0lool | 
外 公差 | “0.010ol 








图 6-20 





图 6-203 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 





如 图 6-205 所 示 。 
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Ew 





4 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 
4) 在 “拐角 ”选项 卡 设置 呈 角 参数 为 延伸 并 修剪 ， 避 免 在 边 角 处 拐弯 ， 影 响 加 工效 果 ， 








5) 单 击 非 切 削 移 动 吕 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 ， 在 “ 进 刀 ”选项 卡 设置 参数 ， 








如 图 6-206 所 示 。 其 余 参数 默认 。 














6) 单 击 进 给 率 和 速度 多 按钮 ， 进 入“ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 度 ” 输 入 2500， 














“ 进 给 率 ” 设 置 为 600。 











参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-207 所 示 。 




































































转移 /快速 这 让 更 多 
进 刀 Ey 起 点 /外 点 
封闭 区 域 和 
进 刀 类 型 BW 全 送 刀 ”| 
介 坡 角 2. 0000| 宁 
高 度 0.5000| mm ~ 
高 度 起 点 当前 层 ~ 
最 大 完 度 无 ~ 
县 小 安全 距 高 0.3000|mm -| 
县 全面 & 度 。 | 40. 0000||% 刀 具 | 林 
开放 区 域 入 
连接 空间 党 轩 更 多 
第 略 祭 量 。。“” ” 损 角 Se | 
. | 和 [50.0000|%7R -| 
拐角 处 的 刀 轨 形状 入 a 0 O000 
上 角 延伸 并 修 药 ~ 公 坡 角 0. 0000! 
光 唤 Ee "| 高 度 3.0000l mm ~ 
县 小 安全 距 高 仅 下 入 -| 
景 小 安全 距 高 | 50. 0000| % 刀具 ~ 
国 忽略 修 药 机 的 毛 还 
初始 封闭 区 域 
初始 开放 区 域 Vv 
ES 民 过 本 | ax | 
图 6-205 “切削 参数 ”的 图 6-206 “ 非 切 前 移动 ”的 图 6-207 生成 刀 轨 
“拐角 ”对 话 框 “ 进 刀 ”对 话 框 
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区 于 精 加 工 内 凹 槽 垂直 侧 壁 。 


区 





侧 璧 精 加 工 到 位 。 在 功能 区 





在 功能 区 单 击 “ 主 
型 ”选择 深度 轮廓 加 工 妈 ， 














天 











形 中 内 R 角 选 择 使 用 D8 平 刀 精 加 工 ， 能 够 把 


把 D8 平 刀 。 





通过 分 析 ， 圆 
单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “ 沼 ” 按 钮 ， 创 建 一 


日 





FE 页 ”一 创建 工序 “六 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 








。 单 击 








如 图 6-208 所 示 fF“ 确 





“位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 








” 进入 “深度 轮 廊 加工” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 


定 




















1) 刀 轨 设置 : 








设置 “公共 每 刀 切 肖 

















I 深度 ”为 “恒定 


人 “上 最 大 距离 








E 离 ”为 0.1500mm， 如 图 


6-209 所 示 。 























礁 深度 轮 廊 加 工 - [ZLEVEL_PROFILE] x 


























































































































几何 体 人 
几何 体 WORKPIECE ”~ 小 
[EC me 
单 击 指定 切 | 
类 型 入 指定 检查 le 
mill-cont. ~ 指定 切削 区 域 ®N 
工序 子 类 型 入 指定 修 芭 边界 EE 
丰 娩 E 胃 加 岂 工具 v 
二 惕 电 急 距 妈 刀 负 v 
NE 刀 轨 设置 入 
[a 国 方法 MILLRNISH “| Bg 名 
陡 二 空间 于 图 无 ~ 
a 合并 中 高 3.0000| mm ~ 
Nevo 最 小 切 融 长 度 1.0000llmm ~ 
don 公共 每 刀 切 一 深 度 恒定 - 
几何 体 WORKPIECE 最 大 距 高 0. 1500'| mm 本 
方法 MILL_FINISH - 一 
切 测 层 影 
2 切 醒 参数 
ZLEVEL PROFILE 1 i 
| we || ms 进 给 和 过度 
图 6-208 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-209 “深度 轮廓 加 工 ” 对 话 框 
2) 指定 切削 区 域 ， 单 击 指定 切削 区 域 仿 按钮 ， 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 如 图 6-210 
所 示 。 然 后 在 工作 区 调整 图 形 视角 ， 手 动 选取 加 工 面 或 窗 选 加 工 面 ， 如 图 6-211 所 示 。 单 击 
“确定 ”完成 切削 区 域 的 选择 。 
从 切削 区 域 DX 
几何 体 x 
选择 方法 
类 选择 对 急 (0) 中 
定制 数据 v 
列表 v 
Es ws 
图 6-210 “切削 区 域 ”对 话 框 图 6-211 选择 切削 区 域 
3) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 本 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ” 选 项 卡 设 















































置 “ 部 件 底面 余 量 ” 为 0.0100mm， 如 图 6-212 所 示 。 





4) 非 切 削 移 动 : 单 击 非 切 前 移动 如 按钮 设置 “ 进 思 ” 参 数 ， 如 图 6-213 所 示 ， 在 “ 转 





移 /快速 ”选项 卡 ， 


“区 域内 ”的 “转移 类 型 ”设置 为 “直接 ”， 


如 图 6-214 所 示 。 其 他 默认 。 





















































5) 进 给 率 和 速度 
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单 击 进 给 


率 和 速度 息 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 和 进 
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刀 速 度 默 认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3000。 

















连接 空间 学 转 更 多 
第 略 作 县 损 角 

余 量 和 

使 庆 面 余 县 与 侧面 余 县 -至 

部 件 仙 面 余 量 [| 0.0ooolla 

部 件 席 面 量 |_0. 0100 

检查 余 量 0.0000， 

修 英 余 旦 0. 0000， 

公差 入 

内 公 闫 [0.0100'[8| 

外 公差 | 0.01ool 


| ww | 
图 6-212 “切削 参数 ”的 
“ 余 量 ” 对 话 框 











参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 和 按钮 生成 刀 轨 ， 如 


6-215 所 示 。 


国 3 靖 加 工 虎 口 侧面 。 在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创 
建 工序 “ 戎 ” 按钮， 进入 “创建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 
子 类 型 ”选择 深度 轮廓 加 工业 ，,“ 位 置 ”项 下 面 选 择 已 


创建 的 各 项 , 如 图 6-216 所 


度 轮 廓 加 工 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 
1) 刀 轨 设置 : 设置 “公共 每 刀 切 削 深 度 ” 为 “ 恒 图 6-215 ”生成 刀 轨 


定 ” “最 大 距离 ”为 0.1500mm， 如 图 6-217 所 示 。 

















非 切削 移动 
人 进 刀 遐思 


























光 顺 
起 点 / 钻 点 转移 /快速 送 让 更 多 起 点 / 钻 点 | 转移 /快速 |。 得 让 更 多 
| 安全 设置 和 
十 六 人 
wan 、 安全 设置 选项 使 用 继承 的 ~ 
进 刀 类 型 | 与 开放 区 地 fE 同 。 ~| i 3 
昧 SS 
开放 区 域 入 
1 区 : i 人 
渤 思 关 型 [er -| | 
半径 | 20. 0000!|% 刀 贞 | 转移 类 型 安全 距 高 - 刀 轴 ~ 
Bete | 90.0000| 区 域内 和 
高 度 | 0.0000! | 
| 转移 方式 进 刀 / 进 刀 ~ 
最 小 安全 距 训 | 信 区 延伸 ~ 
| 转移 类 型 直接 ~ 
最 小 安全 距 高 20. 0000!|% 刀 只 | 
在 加 8 中 心 处 开始 初始 和 最 终 v 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 








EE | Ea 攻 
6-214 “ 非 切削 移动 ”的 
“转移 /快速 ”对 话 杠 








对 
对 














6-213 “ 非 切削 移动 ”的 
“ 进 刀 ”对 话 

















TEHI 

















示 。 单 击 “ 确 定 ” 进入 “ 深 





站 








从 深度 轮廓 加 工 - [ZLEVEL_PROFILE] x 
几何 体 入 
几何 体 WORKPIECE | 泣 


[ET ae ©|Y 
TDP 
前 区 域 | 





TH 








| mill_contour 车 指定 切削 区 域 9 
工序 子 类 型 入 指定 修 劳 边界 EI 
时 则 下 刀 赐 蓉 工具 v 
必需 丰 当下 7 各 ” 
小 吉 避 有 es 5 
他 国 方法 MILLRNISH ~| 讽 | 刀 
陡峭 空间 沧 轩 无 ~ 
位 置 人 合并 距 高 3.0000l mm ~ 
| 景 小 切 天 长 度 1.0000| mm ~ 
a eh he 公共 每 刀 切 靖 深 度 信 定 ~ 
几何 体 WORKPIECE 学 最 大 距 高 0. 1500! mm 过 
方法 MILL_FINISH 
切 测 层 果 
你 人 
名 称 切 前 参数 
ZLEVEL_PROFILE_2 一 ， 
非 切 前 移动 
EN ss | we | 进 给 杰 和 这 度 生 . 
6-216 “创建 工序 ”对 话 框 6-217 “深度 轮廓 加 工 ” 对 话 相 
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区 域 急 








2) 指定 切削 区 域 : 单 击 指定 切削 


急 按 钮 ， 弹 出 指定 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 如 图 6-218 





所 示 。 然 后 在 工作 区 调整 图 形 视角 ， 手 动 选取 加 工 面 或 窗 选 加 工 面 ， 如 图 6-219 所 示 。 单 击 




















“确定 ”完成 切削 区 域 的 选择 。 
砍 切削 区 域 DX 
几何 体 ~ 
选择 方法 区 加 - 
类 选择 对 铺 (0) 中 
定制 数控 v 
v 


削 区 域 ” 对 话 杠 





6-218 “ 切 




















6-219 选择 切削 区 域 














3) 切削 参数 ， 单 击 切削 参数 函 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 


置 切削 方向 为 混合 ， 如 图 6-220 所 示 。 





4) 非 切削 移动 : 单 击 非 切削 移动 芭 按 钮 ， 设 置 进 刀 参 数 ， 如 图 6-221 所 示 ， 在 “转移 / 


快速 ”选项 卡 ,“ 区 域内 ” 


的 “转移 类 型 ”设置 为 “直接 ”， 


如 图 6-222 所 示 ， 其 他 默认 。 




















5) 进 给 率 和 速度 ， 单 击 进 给 率 和 速度 电 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 














和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 





























文 只 需要 在 ee 输入 3000。 





起 点 / 钻 点 转移 /快速 。 送 目 更 多 尖刀 退 刀 ;项 
"| aan | ome | Be | ss 
= 封闭 区 域 和 安全 设置 x 
2 en 进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 安全 设置 渤 项 请 本 
策略 祭 量 拐角 A | 
开放 区 域 A 于 名 
切削 入 - 
进 刀 类 型 ~ 区 域 之 间 村 
Ee = 半径 [ 20.0000|%7R ~ ee i 
We Ee 加 Br 角度 | 90. 0000， 
延伸 路 径 人 和 人 高 度 [ 0. 0000lmm ~ 区 域内 和 人 
回 在 边 上 延伸 最 小 安全 中 高 | 仿 半 和 了 证 | 转移 方式 | 尖刀 "| 
回 在 为 上 沪 动 刀具 景 小 安全 距 高 | 20. 0000| % 7 上 ~ 转移 类 型 ES 四 | 
回 在 刀具 接 扔 点 下 继续 切削 日 在 6 中心 处 开始 初始 和 最 终 Y 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 
EE |E Ea Cw] Ea 
图 6-220 “切削 参数 ”的 6-221 “ 非 切削 移动 ”的 图 6-222 “ 非 切 削 移 动 ” 的 
“策略 ”对 话 框 “ 进 刀 ”对 话 框 “转移 /快速 ”对 话 框 





参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 把 


F 按 钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-223 所 示 。 
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图 6-223 ”生成 刀 轨 
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四 时 精 加 工 内 止 槽 圆 红 面 和 侧 壁 。 选 择 使 月 
建 万 具 “ 刘 ”按钮 ， 创 建 一 把 D6R3 球 刀 。 





月 D6R3 球 刀 精 加 工 ， 在 功能 区 单 击 “ 主 





在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 戎 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 









































定 ”， 进 入 “深度 轮廓 加 工 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 


型 ”选择 深度 轮廓 加 工 四 ,“ 位 置 ” 项 下 面 选 择 已 创建 的 各 项 ， 


如 图 6-224 所 示 。 单 击 “ 确 


1) 刀 轨 设置 : 设置 “公共 


6-225 所 示 。 

2) 指定 切削 
所 示 。 然 后 在 工作 
“确定 ”完成 切削 区 域 的 选择 。 














几何 体 入 
几何 体 WORKPIECE 。” v er D2 
指定 部 件 2 
指定 检查 > 
指证 切 天 区 域 和 
指定 修 劳 边界 加 N 
工具 v 
刀 轴 v 
刀 轨 设置 入 
方法 MILLFINISH > 说 
陆 丘 空间 范围 无 3 
合并 距 高 3. 0000|mm ~ 
景 小 切 剖 长 度 1.0000| mm ~ 
公共 每 刀 切 天 深度 恒定 ~ 
晤 大 距 高 0.1500l|mm ~ 
切 测 层 果 
切 副 参数 
非 切 朋 移动 
进 给 率 和 这 度 En 
6-225 “深度 轮 廊 加工” 








对 话 框 


区 域 : 单 击 指 
区 调整 图 形 视角 ， 手 动 选取 加 工 面 或 窗 选 加 工 面 ， 如 图 6-227 所 示 。 


类 型 人 
Pr 人 
工序 子 兴 型 入 
正则 下 罗网 区 

图 号 gM 

世 需 旭 举 虹 氏 

全 

伯 图 
位 置 入 
程序 [Hc-Ho6 ~ 
JR [D6R3 皇 刀 - 球 头 鱼 ~ 
几何 体 WORKPIECE 
方法 MILL_FINISH 
名 称 入 








6-224 “创建 工序 ”对 话 框 
每 刀 切 削 深度 ”为 “恒定 ”“ 最 大 距离 ”为 0.1500mm， 如 图 






































区 域 仿 按钮 ， 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 如 图 6-226 
单 击 


定 切削 





























从 切削 区 域 
几何 体 
选择 方法 
关 选择 对 象 (0) 
定制 数据 





列表 





Ea 


6-227 选择 切削 





区 域 


6-226 “切削 
对 话 框 





区 域 2 
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3) 指定 切削 层 : 单 击 切削 层 暑 按钮， 进入 “切削 层 ” 对 话 框 ， 放 大 图 形 捕捉 斜 侧面 的 
最 低 点 ， 因 为 刀具 选择 D6R3， 所 以 还 需要 下 降 3mm， 保 证 球 刀 的 端点 切削 过 和 斜面 最 低 点 。 
按 图 6-228 更 改 加 工 的 最 低 深度 。 








从 切削 层 DX 
范围 和 

范围 类 型 即 用 户 定义 ~ 

3. 设置 最 优化 

切 前 层 最 优 化 < 

公共 每 刀 切 前 深度 恒定 ~ 

最 大 距 高 0. 1500 mm ~ 

范围 1 的 顶部 入 

选择 对 银 (0) 中 

zc -3. 1812: 

范围 定义 入 
远 泽 对 象 0) 中 

范围 深度 12. 8000! 

测量 开始 位 置 顶层 ~ 

每 刀 切削 深度 0. 1500 

添加 新 集 

列表 入 








每 刀 切 前 深度 | XX 





4. 单 击 “确定 ” 确定 








区 


6-228 更改 切 削 层 

4) 切削 参数 ， 单 击 切削 参数 配 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “连接 ”选项 卡 设 
置 “ 层 到 层 ” 为 沿 “ 部 件 斜 进 思 ”“ 和 斜坡 角 ” 为 1.0000， 在 “ 层 间 切削 前 ” 打 钩 ,“ 步 距 ” 选 
择 “ 使 用 切削 深度 ” 如 图 6-229 所 示 。 

5) 非 切削 移动 : 单 击 非 切 削 移动 器 按钮 ， 设 置 进 刀 参数 ， 如 图 6-230 所 示 ， 在 “转移 / 
快速 ”选项 卡 ,“ 区 域内 ”的 “转移 类 型 ”设置 为 “直接 ” 如 图 6-231 所 示 ， 其 他 默认 。 






















































































起 点 /外 点 转移/ 快速。 送 让 ”更 多 进 刀 退 刀 ;项 
| “过 退 刀 光 硕 起 点 / 钻 点 | 转移 /快速 | 适 让 更 多 
封闭 区 域 和 安全 设置 和 
Da SEE sam [RE 
2 全 损 角 开放 区 域 入 呈 示 | 和 
空间 芭 轩 更 多 进 思 关 型 Et 3 人 次 
本 Es 半径 | 20.0000|%7R > ed a 
层 到 层 MS Bf 角度 90. 0000， 
全 直 多 1. 0000 高 并 | 0.000ol mm ~ ES 人 
es a 景 小 安全 距 高 | 修 各 和 媳 伸 ~ 转移 方式 | 尖刀 / 训 刀 - 
回 短 距 高 移动 的 进 给 时 小 守 和 四 放 W2050000| 3% ei EE 
在 加 中 心 处 开始 i 3 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 
ES 3 ES Ew | 
图 6-229 “切削 参数 ”的 图 6-230 “ 非 切削 移动 ”的 图 6-231 “ 非 切 削 移 动 ” 的 
“连接 ”对 话 框 “ 进 刀 ”对 话 杠 “转移 /快速 ”对 话 框 




















上 Ff 进 给 率 和 速度 免 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 





6) 进 给 率 和 速度 : 单 吉 
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和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3500。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-232 所 示 。 














图 6-232 ”生成 刀 轨 
加 加 拐角 粗 加 工 清 残 料 。 通 过 分 析 ， 一 些 内 凹 圆 














球 刀 进 行 清除 。 
在 功能 区 单 击 “主页 ”一 创建 工序 









































“ 闽 ” 按 钮 ， 进 入 “ 


型 ” 选择 拐角 粗 加 工 电 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 





进入 “拐角 粗 加 工 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 











1) 设置 参考 刀具 : 新 建 一 把 D7 刀 








有 具 作为 参考 刀具 。 





弧 部 位 有 一 些 残 料 ， 所 以 选择 使 用 D6R3 





创建 工序 ”对 话 框 ,，“ 工 序 子 类 

















如 图 6-233 所 示 。 


单 击 “确定 ” 


2) 刀 轨 设置 : 选择 “切削 模式 ”为 “跟随 周边 “平面 直径 百分比 ”为 15%,“ 最 大 距 


离 ” 为 0.2000mm， 如 图 6-234 所 示 。 


从 创建 工序 X 


类 型 





mill_contour 
工序 子 类 型 


志 岂 转世 忆 氛 
基 才 三 刍 四 
CE 
人 图 


D6R3 ( 挑 刀 - 球 头 锦 】 | 
WORKPIECE 


| 
方法 MILL SEMIFINISH | 
名 称 和 人 
CORNER_ROUGH | 


ES 


取消 





6-233 “创建 工序 ”对 话 框 





从 拐角 粗 加 工 - [CORNER_ROUGH] x 


几何 体 
几何 体 

指定 部 件 
指定 毛 未 
指定 检查 
指定 切 前 区 域 
指定 修 药 边 界 
工具 

刀 轴 

参考 刀具 
参考 刀具 





刀 轨 设置 
方法 

陡 坟 空间 范围 
切削 模式 
步 距 

平面 直径 百 分 | 
公共 每 刀 切 前 
最 大 距 高 
切削 层 

切削 参数 


非 切 前 移动 


进 给 泰和 速度 


医 





WORKPIECE 


"| 部 


T98-D7 ( 铣 思 -5: > 润 党 三 


人 


MILL_ SEMILFINI ~ | 闽 3 | 人 o 
BAN | 


比 
深度 





6-234 “ 刀 轨 设置 
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3) 指定 修剪 边界 : 单 击 指定 修剪 边界 加 按钮 ， 弹 出 “修剪 边界 ”对 话 框 ， 如 图 6-235 所 示 ， 
调整 图 形 视角 为 俯视 图 ， 在 需要 清除 残 料 的 部 位 点 4 个 点 生成 一 个 边界 ， 再 单 击 添加 新 集团 按 
钮 ， 继 续 添加 其 他 部 位 边界 ， 如 图 6-236 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返回 “拐角 粗 加 工 ” 对 话 框 。 




















hl 









































边界 入 
指定 点 (0) a: 
修 英 侧 外侧 ~ 
所 面 |B 动 一 四 
定制 边界 数据 v 
列表 了 
方法 类 型 修 莫 侧 | XX 
新 建 
中 上 
成 员 入 
列表 v 








| | ww 
图 6-235 “修剪 边界 ”对 话 框 














硬 
责 


6-236 生成 2 个 边界 











4) 切削 参数 : 单 击 切削 参数 了 画 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 “ 刀 路 方向 ”为 “向 内 ” 并 且 设 置 “ 壁 清理 ”为 “自动 ” 深度 优先 能 减少 区 域 间 的 提 记 
和 移 刀 。 在 “ 余 量 ”选项 卡 设 置 参 数 ， 如 图 6-237 所 示 。 

5) 非 切削 移动 : 单 击 非 切 削 移 动 器 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 。 
进 刀 : 所 剩 大 部 分 残 料 属 于 开放 区 域 残 料 ， 所 以 系统 自动 使 用 开放 区 域 的 进 刀 参数 ， 如 
6-238 所 示 。 






















































































众 非 切削 移 动 x 
转移 /快速 党 上 更 多 
进 刀 退 刀 起 点 /四 点 
封闭 区 域 入 
进 刀 兴 开 ES 3 
直径 90. 0000||% 刀具 ~ | 可 | 
公 坡 角 2. 0000l[ 可 | 
高 度 0.500ol mm ~| 
高 度 起 点 [ 首 且 -| 
Se 0 ooo mm 
连接 SS 本 E 力 更 多 县 小 介面 长 度 40. 0000!|% 刀 中 | 呈 | 
策略 余 量 拐角 开放 区 域 入 
余 量 人 进 刀 类 型 | BE "| 
回 使 康 面 余 量 与 侧面 余 量 一 致 半径 30. 0000|% 刀具 | 
部 件 侧面 作 县 0.150ol 6 i | 
> | 
Ss 00 并 0.500ollmm | 
者 人 县 | | 
5 oo 景 小 安全 距 高 [et "| 
oe 小 安 25. 00001|% 刀 具 | 
i 0 县 小 安全 中 高 25. 0000|| % 7 月 ~| 
回 知 略 修 贡 如 的 毛 未 
公差 入 回 在 Br 中 心 处 开始 
3 el 初始 封闭 区 域 v 
外 公差 3 i 
和 S .9300 初始 开放 区 域 v 
Ea 攻 取消 | 
Wg i . § 
图 6-237 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 图 6-238 “ 非 切 削 移 动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 杠 
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退 刀 : 设置 与 进 刀 相同 。 

转移 /快速 : 设置 “区 域 ” 内 的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备用 平面 ”“ 区 域 之 间 ?” 
则 设置 “前 一 平面 >， 如 图 6-239 所 示 。 

6) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 旨 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 3500。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 “对 ”按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-240 所 示 。 












































从 非 切削 移动 x 
进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
转移 /快速 |。 各 上 更 多 
安全 设置 入 
安全 设置 选项 使 用 恋 承 的 ~ 
显示 号 
区 域 之 间 入 
转移 类 型 前 -于 画 ~ 
安全 距 高 3.0000lmm 
区 域内 人 
转移 方式 进 刀 / 运 刀 | 
转移 类 型 直接 /上 一 个 备用 王 夯 ~ 
安全 距 高 3.0000! mm 
初始 和 最 终 v 
EE 
图 6-239 “ 非 切 削 移 动 ” 的 “转移 /快速 ”对 话 框 图 6-240 ”生成 刀 轨 


























四 BE 精 加 工 枕 位 圆 弧 面 。 通 过 分 析 ， 枕 位 圆 弧 面 适合 选择 D3R1.5 的 球 刀 进行 精 加 工 。 

单 击 “主页 ”一 创建 刀具 “ 疯 ” 按 钮 ， 创 建 一 把 D3R1.5 球 刀 。 

在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 窗 ” 按 钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 
子 类 型 ” 中 的 区 域 轮廓 铣 似 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 6-241 所 示 。 单 击 “ 确 
定 ” 进入 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 6-242 所 示 。 









































从 区 域 轮 记 综 - [CONTOUR_AREA] x 
类 型 人 几何 体 入 
milLcontour ~ 几何 体 woRKPIEG “| 潭 名 
工序 子 类 型 和 a 

F 口 
时 区 下 也 如 踊 指定 检查 bp 
图 号 wl 
化 牙 碍 刍 虹 4 指 二 WE 地 征 市 指定 切 前 区 域 SN 
RY 指定 修 劳 边界 ES 
而 
f 加 切削 区 域 仿 D 
位 置 入 = 
驱动 方法 和 
程序 HC-H07 下 本 
JR D3R15 ( 搓 刀 -还 关 统 ~ 2 二 了 | 之 
几何 体 WORKPIECE ba 工具 和 
方法 MILL_FINISH | 刀 轴 v 
名 称 入 刀 轨 设置 入 
CONTOUR_AREA 方法 MILLFINISH ”~ 议 了 名 
EE | omea 画 
6-241 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-242 “区 域 轮 廊 铣 ”对 话 框 
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1) 在 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 单 击 指定 切削 区 域 急 按钮 ， 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 
I 6004 Vr 4 TN REG oso Pe EO a ED G2 
所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返回 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 。 






































从 切削 区 域 DX 
几何 体 入 
选择 方法 面 ~ 
关 选择 对 急 (0) 中 

定制 数据 机 
列表 v 
ES ww | 











TEHI 





图 6-243 “切削 区 域 ” 对 话 


2) 驱动 方法 默认 为 区 域 铣削 ， 单 击 编辑 癌 按 钮 ， 弹 出 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 ， 
设置 参数 如 图 6-245 所 示 。 

3) 单 击 切 削 参 数 隔 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设置 延伸 刀 轨 ， 
在 “ 边 上 延伸 ”前 打 钩 ， 并 设置 “距离 ”为 0.5000mm， 如 图 6-246 所 示 。 

4) 单 击 非 切 削 移 动 骂 按钮 ， 进 入 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 ， 如 图 6-247 所 示 。 

5) 单 击 进 给 率 和 速度 由 按钮， 进入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 度 ” 输 入 4000， 
“ 进 给 率 ” 设 置 为 1000。 











图 6-244 ”指定 切削 区 域 

















































































































盆 ”区域 铣削 驱动 方法 Xx 国生 从 切 前 参数 x 从 非 切削 移动 X 
安全 设置 空间 范围 更 多 本 关 让 更 多 
mh 
th 加 -= Ss 进 刀 退 刀 转移 /快速 
切削 方向 入 pp 两 
丰 卫 二 切 剖 模式 己 入 | 切削 方向 Im 号 -| 
切削 方向 顺 统 = 切削 角 Ee -| 进 刀 类 型 园 怕 - 平行 于 刀 轴 7 
步 距 1EE - 与 XC 的 夫 角 Er 0000| 半径 20. 0000! % 刀具 ~ 
景 大 距 高 0.0600||mm ~ 贺 弧 角度 90. 0000! 
步 中 已 频 用 在 于 画 上 ~ Ez Es 旋转 角度 0. 0000! 
证 加 司 引 前 部 延 | 
切削 角 所 证 "| A | 加 前 部 延伸 0. 0000 mm ~ 
与 XC 的 夫 角 45. 0000! 回 在 上 延伸 国 弧 后 部 延伸 0. 0000||mm ~ 
陡峭 切削 Y 距离 Ee 50001 mm ”| 
i 部 件 /检查 Y 
a 根据 部 件 /检查 
2 回 在 边 上 滚动 刀具 初始 Vv 
预览 v 
Ea Ea 性 ES ww 
图 6-245 “区 域 铣削 驱动 图 6-246 “切削 参数 ”的 图 6-247 “ 非 切 削 移 动 ” 的 
方法 ”对 话 框 “策略 ”对 话 框 “ 进 刀 ”对 话 框 

















参数 设置 完成 后 ， 单 击 “ 生 成 归 ” 按 钮 生成 刀 轨 ， 如 图 6-248 所 示 。 
选中 “NC_PROGRAM”， 对 所 有 程序 进行 仿真 ,在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 确认 刀 轨 “各” 
按钮 ， 进 入 “ 思 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 3D 动态 仿真 ， 仿 真 效果 如 图 6-249 所 示 。 
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图 6-248 ”生成 刀 轨 


6.2.4 后 模 拆 电极 


国 于 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 ”一 
“打开 ” 打开 光盘 “HC-Mould ”文件 夹 中 的 CUHC-M1CO 
人 如 图 6-250 所 示 模 具 ， 

加 加 设置 图 层 ， 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “视图 ” 
一 图 层 设 置 “ 狂 ”命令 或 按 快 捷 键 CTRL+L， 打 开 “ 图 
层 设置 ”对 话 框 ， 如 图 6-251 所 示 。 在 工作 图 层 中 输入 
11 按 回 车 , 把 11 层 设 置 为 工作 图 层 来 进行 拆 电 极 ， 如 图 
6-252 所 示 。 
































胶 位 面 整体 拆 电 极 。 
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图 6-249 3D 动态 仿真 






































图 层 设置 
友 图 层 设 轩 OX Se DX 
s 查找 以 下 对 银 所 在 的 图 层 入 
查找 以 下 对 象 所 在 的 图 层 入 
选择 对象 0) 
选择 对 银 (0) 中 证 
让 工作 图 层 入 
一 人 
工作 图 层 = 
工作 图 层 1| 
图 层 入 
的 按 范 围 /类 别 选 择 图 层 | 
按 范围 /类 别 选择 图 层 | 类 别 显示 
类 别 显 示 a 
i 名称 和 仅 可 见 。 对 杀 数 
回国 口 4 
窖 1 人 
Cg mm 加 nd + 
Wr E23 有 示 会 有 对 条 的 加 层 。 
话 jr 图 hn 图 
因 司 尝 制 4 图 层 控制 v 
设置 . 设置 v 
6-251 “图 层 设 置 ” 对 话 框 图 6-252 切换 工作 图 层 


























BE 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “电极 设计 ”一 包容 体 “ 国 ”命令 ， 打 开 “ 包 容 体 ”对 话 
框 ， 如 图 6-253 所 示 。 按 住 鼠标 中 键 调整 图 形 视 角 ， 再 按 F8， 把 图 形 设 为 俯视 图 方向 ， 对 角 
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也 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 














窗 选 要 拆 电 极 部 位 创建 一 个 体 ， 或 手动 选择 需要 拆 电 极 部 位 的 面 来 创建 包容 体 ， 如 图 6-254 
所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 生 成 体 。 











从 包容 体 DX 
类 型 入 
国 块 -| 
对 急 入 
W 选择 对 银 (8) :> 
方位 入 
参考 WCS 
YY 指定 方位 Et 
参数 人 
加 [ET 

入 1 

大 小 合 入 lo ~ 
位 置 合 入 0 = 
设置 人 

显示 大 小 RU 

基色 |E | 
预览 v 

















HH 


图 6-253 “包容 体 ” 对 话 框 图 6-254 ”手动 选择 创建 体 

加 加 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “主页 ”一 求 差 “ 铬 ”命令 ， 先 选择 目标 体 ， 再 选择 工具 
体 ， 如 图 6-255 所 示 。 在 “ 求 差 ”对 话 框 中 勾 选 “保存 工具 ” 如 图 6-256 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 
进行 求 差 ， 关 闭 图 层 1 或 按 快捷 键 CTRL+B 隐藏 工具 体 ， 可 以 看 到 求 差 后 的 目标 体形 状 ， 如 
6-257 所 示 。 

轩辕 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 页 ”一 删除 面 “ 傅 ”命令 ， 窗 选 图 6-257 箭头 所 指 的 
多 余 的 部 位 ， 单 击 “ 确 定 ” 删 除 后 的 图 形 如 图 6-258 所 示 。 

国 轩 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 页 ”一 修剪 体 “ 所 ”命令 ， 将 多 余 的 外 形 平面 用 修 
剪 体 剪 掉 ， 选 择 目 标 体 ， 在 “工具 选项 ”设置 为 “新 平面 ”， 如 图 6-259 所 示 。 在 图 形 中 选择 
修剪 平面 ， 如 图 6-260 所 示 ， 注 意 修剪 的 方向 ， 如 方向 不 对 ， 单 击 反 向 进行 切换 。 单 击 “ 确 
定 ” 修剪 后 的 图 形 如 图 6-261 所 示 。 







































































































































































共 求 差 DX 
目标 入 
Y 选择 休 (1 印 




















图 6-255 ”选择 体 图 6-256 “ 求 差 ” 对 话 框 
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克 修身 体 Sx 
目标 入 
w 选择 体 四 钱 
工具 入 
工具 选项 | 新 建 和 夯 -| 
YY 指定 于 RE 
反 向 
设置 反 向 
预览 v 

| || ws 


6-259 “修剪 体 ” 对 话 框 


BR 在 UG NX 12.0 主 界面 单 


























极 底部 面 ， 在 “ 拉 人 1 











反 向 进行 切换 ， 如 图 6-263 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 拉 人 





























> 口 " 钨 国 | 本 过 "| 
图 6-262 选择 方式 设置 
为 “ 面 的 边 ” 



































图 6-260 ”选择 修剪 平面 
二“ 主页 ”一 拉 伸 “大 ” 命 令 ， 选 择 电极 底面 拉 伸 一 个 基准 
台 避 空 高 度 。 在 过 滤器 中 设置 选择 方式 为 “ 面 的 边 ” 如 图 6-262 所 示 。 再 旋转 图 形 ， 选 择 电 


”对 话 框 中 设置 “距离 ”为 3mm， 注 意 拉 伸 的 方向 ， 如 方向 不 对 ， 单 击 
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6-258 ”删除 面 后 的 体 





修剪 后 


图 6-261 












































从 拉 伸 DX 
截面 线 并 
YY 远近 曲线 (23) hs 
方向 人 
YY 指定 矢量 Xt ta 
限制 入 
开始 | 回 什 

距 高 0 mm 
结束 外人 秆 ~ 
距 高 3 mm > 
加 开放 轮 麻 知 能 体 

布尔 Y 
拔 模 v 
偏 置 v 
设置 入 
外 埋 [实体 

公关 0. 0200， 
预览 4 
图 6-263 “ 拉 伸 ”对 话 框 








后 的 图 形 如 图 6-264 所 示 。 








| 











6-264” 拉 伸 一 个 高 3mm 的 体 


国 如 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 页 ”一 合并 “ 齐 ” 命 令 , 选择 电极 体 和 拉 伸 的 体 合并 。 
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加 于 电极 中 间 平 面 进行 避 空 , 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 页 ”一 偏 置 区 域 “ 例 ”命令 ， 
选择 图 中 方 槽 位 底面 ,如 图 6-265 所 示 。 在 “ 偏 置 区 域 ” 对 话 框 中 输入 偏 置 “ 距 离 ” 为 -2mm， 
如 图 6-266 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 生 成 偏 置 。 

加 吕 包 容 体 产生 基准 台 ， 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 电 极 设 计 ” 一 包容 体 “ 男 ”命令 ， 
打开 “包容 体 ” 对 话 框 ， 勾 选 “ 单 个 偏 置 >” 在 “ 偏 置 ” 值 中 输入 4mm， 如 图 6-267 所 示 ， 
选择 电极 底面 ， 再 把 “单个 偏 置 ” 钓 去 掉 后 ， 在 图 形 中 Z- 输 入 0，Z+ 输 入 6， 如 图 6-268 所 
示 。 单 击 “ 确 定 ” 生 成 基准 台 。 










































































从 信 置 区 域 BE 
面 人 
YY 远近 面 () 名 

而 讲 找 器 人 


结果 | 设置 ”参考 






























































已 找到 
作 性 
偏 置 入 
距 高 又 | -2 mm 
设置 6 
预览 Y 
图 6-265 ”选择 面 图 6-266 偏 置 区 域 
从 包容 体 DX 
类 型 人 
| 国志 - 
对 条 入 
类 选择 对 急 (0) 此 | 名 
方位 入 
参考 WCS ba 
人 指定 方位 长 
参数 人 入 
司 单个 偏 置 
仿 置 4 mm 
大 小 舍 入 lo 3 
位 置 合 入 o MM 
设置 网 
回 显示 大 小 RU 
基色 EE = 
预览 V 
取消 











图 6-267 “包容 体 ” 对 话 术 





TEHI 





图 6-268 单个 偏 置 
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国 E 在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 主 页 ”一 合并 “ 询 ” 命 令 ， 选 择 电 极 主体 和 基准 台 

合并 。 

加 晤 在 UG NX 12.0 主 界 面 单 击 “ 曲 线 ” 一 直线 “. ”命令 ， 选 择 基准 面 对 角 拉 一 直线 ， 

如 图 6-269 所 示 。 对 角 线 主要 用 于 出 火花 图 样 的 时 候 标注 中 心 距离 值 。 

es sr ds ps 

页 ”一 倒 斜 角 “ 启 ”命令 ,选择 基准 台 其 中 一 个 边 倒 斜 角 ， 大 小 为 4mm， 如 图 6-270 
所 示 。 
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fp SS 
多 SS 
多 ss 
(A >、 
~ > 
、 A 要 
~ zc 多 
~ JH 1 
> Zp, 
、 A 
MR = 4 
oy 
对 | 
图 6-269 ”对 角 线 图 6-270” 倒 和 斜 角 


























四 加 基准 台 其 余 三 个 角 进 行 倒 圆 角 ， 圆 滑 过 渡 ， 不 起 毛刺 。 在 UG NX 12.0 主 界面 单 
击 “ 主 页 ”一 边 倒 圆 “ 印 ”命令 ， 打 开 “ 边 倒 圆 ”对 话 框 ， 如 图 6-271 所 示 ， 选 择 基准 
台 另 三 个 角 的 边 倒 圆 角 ， 大 小 为 Imm， 如 图 6-272 所 示 。 单 击 “确定 ”， 生 成 圆 角 ， 电 极 
如 图 6-273 所 示 。 
电极 完成 后 ， 可 以 在 底面 设置 面 的 透明 度 来 观察 合 不 合理 
析 里 的 简单 干涉 功能 进行 检查 。 
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， 是 否 有 过 切 ， 也 可 以 利用 分 
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连续 性 弹 G1( 相 切 ) 


形状 器 园 形 


变 半径 v 
拐角 倒 角 v 
拐角 突然 停止 v 
长 度 限制 v 
Vv 
Vv 
VvV 


< 确定 > 应 用 取消 








图 6-271 “ 边 倒 圆 ” 对 话 相 


TEHI 

















局 








<<<<< 257 


也 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 





图 6-272” 倒 斜 角 图 6-273 ”电极 











6.3 复习 与 练习 


完成 图 6-274 所 示 模 具 (LX-M04.prt) 的 粗 加 工 和 精 加 工 加 工 、 拆 铜 公 及 后 处 理 等 操作 
的 创建 。 



































图 6-274 LX-M04 模具 
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第 7 章 e NX 12.0 多 轴 加 工 详解 


7.1 多 轴 数 控 铣工 艺 概述 
7.L1 多 轴 铣 工艺 的 基本 原则 


工序 是 由 工 步 组 成 的 ， 数 控 程 序 就 是 加 工 工 步 。 如 果 某 个 零件 整体 加 工 工艺 已 经 确定 用 
多 轴 铣 工序 ， 那 么 就 需要 从 以 下 几 方 面 考虑 如 何 编排 多 轴 铣 工序 。 

1) 多 轴 加 工 工艺 总 体 原 则 : 尽 可 能 保护 机 床 、 减 少 机 床 故 障 率 和 停机 时 间 ， 尽 可 能 减 
少 多 轴 联 动 加 工 的 切削 工作 量 ， 尽 可 能 减少 旋转 轴 担 任 切削 工作 、 避 免 和 杜绝 旋转 轴 担 任 重 
切削 工作 。 

2) 尽量 用 车 、 铣 、 刨 、 磨 、 钳 等 传统 切削 方式 来 加 工 初 始 毛 坏 。 

3) 尽 可 能 采用 固定 轴 的 定向 方式 进行 粗 加 工 及 半 精 加 工 。 万 不 得 已 ， 尽 可 能 不 用 联动 
方式 粗 加 工 。 如 果 必 须 采 取 联 动 方式 进行 粗 加 工 ， 切 削 量 不 能 太 大 。 

4) 倒 扣 曲面 与 周围 之 间 要 求 过 渡 自 然 ， 如 果 要 求 精度 高 ， 精 铣 加 工 就 要 考虑 使 用 联动 
方式 。 例 如 ， 整 体 涡轮 的 叶片 精 加 工时 ， 如 果 不 采 取 五 轴 联 动 而 采取 多 次 定向 加 工 ， 叶 片 的 
叶 倪 和 叶 背 曲面 就 很 难保 证 自然 过 渡 连 接 。 

5) 多 轴 加 工时 要 确保 加 工 安全 ， 特 别 要 预防 回 刀 时 刀具 撞 坏 旋转 工件 及 工作 台 。 

6) 多 轴 铣 的 加 工效 果 一 定 要 满足 零件 的 整体 装配 需要 ， 不 但 切削 时 间 要 短 ， 而 且 精 度 
要 达到 图 样 公 差 要 求 。 


7.L2 UG 多 轴 铣 编程 功能 


UG NX12.0 在 多 轴 铣 方面 有 很 多 成 熟 的 编程 功能 ， 概 括 起 来 有 以 下 几 种 。 

(1) 多 轴 铣 定位 加 工 ”通过 重新 定义 刀 轴 方向 而 进行 的 固定 轴 铣 前， 包括 所 有 全 部 传统 
的 三 轴 编 程 方法 ， 如 平面 铣 、 面 铣 、 钻 孔 、 型 腔 铣 、 等 高 轮廓 铣 及 固定 轴 曲 面 轮 廊 铣 。 与 传 

刀具 轴线 的 正方 向 是 指 从 刀 尖 出 发 指向 刀具 末端 的 连接 线 的 矢量 方向 。 

传统 三 轴 铣 削 的 默认 刀 轴 方向 是 1ZM， 而 采用 多 轴 铣 定位 加 工时 ， 要 先 分 析出 不 倒 扣 的 
方位 ， 根 据 视 角 平 面 创建 基准 平面 ， 然 后 依据 这 个 平面 的 垂直 方向 〈 也 称 法 向 ) 来 定义 刀 轴 
的 方向 。 为 了 保护 机 床 尽 可 能 采取 这 种 加 工 方式 来 加 工 零 件 的 倒 扣 位 置 。 
(2) 变 轴 曲面 轮廓 铣 ”通过 灵活 控制 刀 轴 及 设置 驱动 方法 而 进行 的 变 轴 曲 面 轮廓 狼 《 包 
括 流 线 铣 和 侧 为 铣 )。 使 用 要 点 是 : 先 确定 驱动 方法 及 投影 矢量 ， 以 便 能 顺利 地 将 驱动 面 上 的 
刀 位 点 投影 到 加 工 零 件 上 ; 然后 根据 不 产生 倒 扣 的 原则 定义 刀 轴 矢量 ， 最 后 依据 这 些 条 件 生 
成 多 轴 钳 思路 。 这 是 UG 的 主要 多 轴 铣 功能 。 
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(3) 变 轴 等 高 铣 。 和 普通 的 三 轴 等 

















行 侧 向 倾斜 ， 以 便 防 止 刀 柄 对 工件 产生 过 

















头 刀 进行 计算 。 








(4) 顺序 铣 ” 可 以 对 角落 进行 手动 清 角 ， 用 户 可 以 分 步 控制 刀 路 。 
(5) 涡轮 专用 编程 模块 ”对 于 涡轮 这 样 复杂 且 有 着 共 
专用 模块 进行 数控 编程 。 编 程 时 要 事先 绘制 叶片 的 包 囊 曲 下 
































叶 载 曲面 、 包 囊 曲 面 、 其 中 一 个 叶片 
义 分 流 叶片 的 侧 曲面 和 圆 角 曲面 。 


7.2 疏 座 多 轴 加 工 编程 





























在 UG NX 12.0 主 界面 单 击 “ 菜 单 ” 一 “文件 








RD a 





























刀 或 者 碰撞 。 它 依然 是 平面 的 等 高 狗 ， 只 适 





























tk 同 相 似 结 构 的 零件 ， 可 以 使 用 涡 









































中 的 HC-BOOK01 文件 ， 如 图 7-1 底座 零件 。 
根据 图 7-1 所 示 的 底座 零件 3D 图 形 进行 数控 编程 ， 后 处 理 生成 数控 程序 ， 然 后 在 
VERICUT 软件 里 采用 五 轴 加 工 中 心机 床 模型 进行 加 工 仿真 。 
































， 然 后 可 以 先 在 几何 视图 里 定 
1 面 的 侧 曲 面 和 贺 角 曲面 ， 如 果 有 分 流 叶片 ， 再 另外 








7.2.1 工艺 分 析 





图 7-1 底座 零件 


该 零件 材料 为 铝 ， 尺 寸 公差 为 +0.02mm。 


1， 加工 工艺 


开 料 : 毛料 大 小 为 655mmx45mm 的 圆 棒 料 ， 其 中 比 图 
车 前 : 先 车 一 端面 及 外 圆 ， 然 后 调头 ， 夹 持 另外 一 端 ， 车 肖 
为 6 50mmx41mm， 其 中 比 图 样 多 出 的 部 分 ， 顶 部 留 

















面 ， 其 余 20mm 长 度 部 分 为 夹 持 位 。 
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合用 球 


轮 
义 























样 多 留 出 一 些 材料 。 

















lmm 余 





j 外 圆 及 另外 端面 ， 尺 二 保 











数控 铣 : 加 工 外 形 曲面 。 夹 持 位 为 办 0mmx20mm 的 圆柱 ， 采 取 具 有 自 定 心 功能 的 自 

















心 卡 盘 进行 六 来 。 先 粗 铣 ， 再 清 角 、 
用 5 轴 加 工 来 进行 加 工 。 
线 切 割 : 切除 多 余 的 夹 持 料 。 
2.， 数 控 铣 加 工程 序 














半 精 加 工 ， 最 后 精 加 工 。 














定 


”一 “打开 ”打开 光盘 “CH-07” 文 件 夹 


证 


量 ，25mm 为 需要 加 工 的 有 效 型 


定 





























中 各 个 斜面 、 斜 孔 及 止 楼 


























YI 
才 


1) 粗 加 工 刀 路 DZ-A01， 使 用 刀具 为 D6 平底 刀 ， 余 量 为 0.2mm， 切 削 深 度 为 0.3mm。 
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2) 外 形 曲面 精 加 工 刀 路 DZ-A02, 使 用 刀具 D6R3 球 刀 , 余 量 为 0, 步 距 为 恒定 0.1Smm。 

3) 斜 平面 顶部 精 加 工 刀 路 DZ-A03， 使 用 D6 平底 刀 ， 底 部 余 量 为 0， 采用 面 铣 加 工 方 
式 。 刀 有 具 轴 线 为 “垂直 第 一 个 面 ”方式 。 

4) 创 建 外 形 凹 槽 粗 加 工 刀 路 和 清 角 刀 路 DZ-A04, 使 用 刀具 为 D3 平底 刀 , 余 量 为 0.2mm。 

5) 创建 外 形 凹 槽 精 加 工 刀 路 DZ-A05， 使 用 刀具 为 D3 平底 刀 ， 余 量 为 0。 

6) 创建 外 形 Al 凹 槽 刀 路 DZ-A06， 使 用 刀具 为 D2 平 刀 ， 余 量 为 0。 

7) 创建 斜面 钻 孔 刀 路 DZ-A07， 使 用 钻头 DR1.5。 

8) 创建 斜面 凹 槽 曲面 精 加 工 刀 路 DZ-A08， 使 用 刀具 为 D3R1.5 球 刀 ， 余 量 为 0。 


7.2.2 图 形 处 理 


本 例 图 形 有 很 多 孔 位 和 四 槽 ， 为 了 使 粗 加 工 刀 路 顺畅 ， 有 必要 把 这 些 部 分 进行 补 面 。 
在 UGNX 12.0 主 界面 单 击 “ 沫 单 ” 一 “插入 ”一 “网 格 曲面 ”一 N 边 曲面 “ 富 ” 命 令 ， 
打开 “N 边 曲面 ”对 话 框 ， 在 过 滤器 中 选择 相 切 曲线 ， 在 图 形 中 选择 要 补 面 的 边 ， 如 图 7-2 
所 示 。 在 “N 边 曲 面 ”对 话 框 中 勾 选 “修剪 到 边界 ”如 图 7-3 所 示 ， 生 成 图 7-4 所 示 曲 面 。 
继续 相同 步骤 补 完 其 他 面 ， 结 果 如 图 7-5 所 示 。 



































































































































































































































bo N 边 曲 面 DX 
类 型 人 
他 已 修 前 - 
外 环 人 
YY 选择 曲线 (20) DA 

VvV 
V 
VvV 
人 
人 
G0 (位 置 ) 0. 0010 
G1 ( 想 切 ) 0. 0500! 
预览 ne 
EE sn | ws | 











图 7-3 “N 边 曲面 ”对 话 杠 




















/Ae 
3 Sx TRANS 
SS pA 
图 7-4 产生 N 边 曲 面 图 7-5 显示 补 面 
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7.2.3 ”编程 准备 


1. 进入 加 工 模块 
在 功能 区 单 击 “ 应 用 模块 ”一 加 工 “ 且 ”按钮 或 按 快 捷 键 CTRL+ALT+M， 进 入 加 工 模 
块 。 进入 加 工 模块 时 ,系统 弹出 “加 工 环 境 ” 对 话 框 ,“CAM 会 话 配 置 ”设置 为 cam_general， 
“要 创建 的 CAM 组 装 ” 设 置 为 mill_Multi-axis 〈 多 轴 铣 削 模 板 )。 
2.， 创建 程序 组 
在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 程序 “ 吴 ”按钮 ， 创 建 出 多 个 程序 组 ， 如 图 7-6 所 示 ; 或 
使 用 外 挂 批量 创建 程序 组 。 

























































































页 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 口 
名 称 换 刀 
上 NC_PROGRAM 
国 未 用 项 
bq w 国 PROGRAM 
9 ¥ [9 DZ-A01 
铺 二 9 DZ-A02 
te = 
¥ [9 DZ-A03 
发 wa DZ-A04 
-ww 国 Dz-A05 
A ¥ [9 DZ-A06 
本 “ 
[22 | 
图 7-6 创建 程序 组 














3. 创建 刀具 


在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 刀具 “给 ”按钮 ， 创 建 一 把 D6 平 刀 ， 如 图 7-7 所 示 操 作 。 
继续 相同 操作 创建 出 所 需 刀 具 D6R3、D3、D2、DR1.5 和 D3R1.5。 




















从 铣 刀 -5 参数 X 

工具 ”7 柄 。 夹 寺 器 。 更 多 

仙 创建 由 具 x 图 例 

类 型 1. 选择 该 类 型 | 人 

mil_multi-axis v L 9 
ph 

库 入 | pF—D—| FF Dr —R1 

从 库 中 调用 刀具 "ng 人 
(D) 直径 6. 0000 
(R1) 下 半径 0. 0000! 
(B) 锥 角 0. 0000 
(A) 尖 角 0. 0000 
(DD 长 度 75. 0000! 

丰 出 这 < > (FU 刀刃 长 度 50. 0000 

刀刃 2 

位 置 入 

刀具 NERIC_MACHINE ~ 
预览 人 

一 一 |3. 输入 刀具 名 称 

名 称 人 园 了 ES 

D6 








7-7 ”创建 刀具 
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4.， 设置 加 工 坐 标 系 和 几何 体 

软件 进入 了 加 工 模块 后 ,在 几何 视图 中 有 一 个 默认 的 坐标 系 和 几何 体 , 双击 “MCS_MILL”， 
进入 “Mill Orient” 对 话 框 ,“ 安 全 距离 ”设置 为 30。 单 击 “ 确 定 ” 完 成 设置 。 

单 击 创建 几何 体 部 ,创建 WORKPIECE_1 和 WORKPIECE_2 两 个 几何 体 并 进行 设置 ， 
如 图 7-8 所 示 。 

双击 “WORKPIECE_1”， 进 入 铣削 几何 体 对 话 框 ， 指 定 部 件 选择 图 形 和 补 面 ， 指 定 毛 坏 
采用 包容 圆柱 体 ， 如 图 7-9 所 示 设 置 部 件 和 毛坯 。 
双击 “WORKPIECE 2”， 进 入 铣削 几何 体 对 话 框 ， 指 定 部 件 仅 选 择 实体 图 形 ， 指 定 毛 坏 
采用 包容 圆柱 体 ， 如 图 7-10 所 示 设 置 部 件 和 毛坯 。 

































































峡 | 工序 导航 器 - 几何 口 


名 称 刀 轨 
请 GEOMETRY 
国 未 用 项 











图 7-8 创建 几何 体 








2. 在 工作 区 选择 图 形 | 嫩 








B 


材料 : CARBON STEEL 


布局 和 图 层 ”|5. 单 击 “ 确 定 ” v 


图 7-9 指定 部 件 和 毛坯 





4. 选择 包容 圆柱 体 





<<<<< 263 


聊 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


指定 毛坯 
指定 检查 


仿 置 
部 件 偏 置 


摘 述 


材料 : CARBON STEEL 


布局 和 图 周 5. 单 击 “确定 ” v 
Ee wx | 


5.， 加 工 方法 参数 设置 

双击 “MILL ROUGH”， 
图 7-11 Was 在 “铣削 粗 加 工 ” 对 话 框 中 单 击 进 给 有 c 按 钮 ， 设 置 “ 进 给 率 ” 的 “切削 ”为 
4000.000,“ 进 刀 ” 为 60.0000% 切 前 ， 如 图 7-12 所 示 。 单 击 “确定 ”完成 设置 。 
























2. 在 工作 区 选择 图 形 
为 部 件 

















图 7-10 指定 部 件 和 毛坯 














入 “铣削 粗 加 工 ” 对 话 框 ， 设 置 “部 件 余 量 ” 为 0.2000， 如 



































































































































ss x 
余 量 入 进 给 率 A 
部 件 余 县 0. 20001| 字 切削 14000. 000|| mmpm -| 可 | 
一 一 一 一 快速 
公差 人 
输出 | G0 - 快速 模式 ~|[ 吾 
内 公差 0.0800| 中 
外 公差 0. 0800! Eg | 区 
带 近 快速 “| 红 
2 A 进 刀 | 60. 0000||% 切 出 “| 宁 
切削 方法 : END MILLING | 名 敌 - 刀 茹 天 [100. 0000||% 避 “| 本 
过 Tm 纱 进 [loo.oooollxi -| 宁 
= 移 刀 快速 ”| 思 
摘 述 v 运 刀 1100. 0000| % 切 前 -| 本 
选项 人 高 开 快速 ”| 略 
[ 返回 = 
赢 色 | 号 快速 [ey 
编辑 呈 示 Ee Se v 
2 [Es 司 | 在 生成 对 优化 进 给 率 
| | 
图 7-11 “铣削 粗 加 工 ” 对 话 框 图 7-12 “ 进 给 ”对 话 杠 
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双击 “MILL_FINISH”, 进入 精 加 工 参 数 设 置 对 话 框 ,“ 部 件 余 量 ” 设 置 为 0.000,“ 公 
差 ” 调 整 为 0.0100。 在 精 加 工 参数 对 话 框 中 单 击 进 给 和 按钮 ,“ 进 给 率 ” 设 置 为 2000.000， 


“ 进 刀 ”设置 为 60.0000%% 切 削 ， 单 击 














l 


“确定 ”完成 设置 。 


7.2.4 创建 粗 加 工 刀 路 DZ-AOl 


























在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 戎 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 


子 类 型 ”中 的 型 腔 铣 占 ,“ 位 置 ” 项 下 面 选 择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 7-13 所 示 。 














进入 “型 腔 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 。 
(1) 刀 轨 设置 ”选择 “切削 模式 ”为 “跟随 周边 ”， 设 “平面 直径 百分比 ”为 70.0000、 





















































S 66 Thp 2 99 
蛙 击 “人 确定 ”， 

















“最 大 距离 ”为 0.3000， 如 图 7-14 所 示 。 
从 型 院 铣 - [CAVITY_MILL] X 
几何 体 入 
几何 体 workPIECE1 “| 户 | 饭 
指定 部 件 志 
指定 毛 还 2 
指定 检查 ® 
类 型 人 
指定 切削 区 域 候 
mill_contour 
指定 修 劳 边界 Ea 
工序 子 类 型 入 
工具 Vv 
国 口 yg 会 
刁 山 四 ~ 
志 乾 和 业 健 中， RE 
WY SS 
HRY 方法 MILLROUGH 7| 凡 | fo 
讽 |z 
各 图 切削 模式 短 [ 申 随 周边 -| | 
位 置 入 步 距 % 刀具 平 直 ~ 
程序 a 二 平面 直径 百分比 70. O0000! 
刀具 DO MB < 公共 每 刀 切 前 深度 恒定 二 
几何 体 WORKPIECE 1 ~ 最 大 距 高 0. 3000 mm ~ 
方法 MILL_ ROUGH ~ 切削 层 访 
名 称 FN 切削 参数 
CAVITY_MILL 非 切削 移动 
区 各 | SE | ak 进 给 紊 和 于 度 EE 
7-13 “创建 工序 ”对 话 框 图 7-14 ” 刀 轨 设置 


(2) 切削 参数 

















参数 ， 如 图 7-16 所 示 。 


单 击 切 削 参 数 防 按钮 ， 进 入 切 肖 
如 图 7-15 所 示 。 深 度 优先 能 减少 区 域 间 的 提 刀 和 移 刀 ,优化 切 肖 

































































上 参数 对 话 框 ， 在 策略 选项 卡 设置 参数 ， 





1 的 顺序 。 在 余 量 选项 





FE 设置 








(3) 非 切 前 移 动 ” 单 击 非 切 削 移 动 器 按钮 ， 进入“ 非 切 前 移动 ”对 话 框 ， 如 图 7-17 所 


示 。 
移 类 型 ”为 


66 下 4 


前 一 平面 ”， 如 图 





7-18 所 示 。 


“ 退 刀 ”选项 卡 的 “ 抬 刀 高 度 ” 设 为 3mm。“ 转 移 /快速 ”选项 卡 设置 “区 域内 ”的 “ 转 
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ET x 
连接 空间 范围 更 多 二 
策略 余 且 拐角 
切削 人 R 
切削 方 向 顺 园 
切削 顺序 深度 优先 ~ 
| 部 件 侧面 余 量 0. 2000l| 
刀 路 方向 向 内 本 0. 2000' 8 
刁 毛 还 人 县 0. O000! 
检 音 余 有 0. 0000 
延伸 路 径 入 i oo 
在 边 上 延伸 0. 0000| mm ~ ES 
团 在 延 晨 毛 未 下 切 前 公差 入 
精 加 工 刀 路 次 内 公差 | 0.08ool 8 
和 外 公差 | 0.0800 
毛坯 入 
毛 坏 中 高 0. 0000， 
eg | Ew 
7-15 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 图 7-16 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 




















从 非 切 前 移动 x 


图 7-17 


(4) 进 给 率 和 速度 单 击 







































































转移 /快速 造 让 更 多 
进 刀 退 刀 起 点 /外 点 
封闭 区 域 入 
进 刀 类 型 EE -| 
直径 90. 0000||% 刀 月 -| 林 | 
sag [066la 
言 度 0.5000lmm | 
高 度 起 点 | 前 - 层 "| 
景 小 安全 距 高 0.500olmm | 
景 小 全 面 长 度 40. 0000'|% 刀 央 ~| 略 | 
开放 区 域 入 

长 度 50. 0000 

放 针 角度 [0.0oool 

科 坡 外 _ 0. 0000! 

六 3.0000lmm ~| 

最 小 安全 距 高 修 旁 和 延伸 ”| 

景 小 安全 距 高 | 50.0000l%7 有 -| 

本 忽略 修 冀 仙 的 毛 环 

初始 封闭 区 域 v 

初始 开放 区 域 v 
EE | 


























仙 非 切 前 移动 x 
起 点 /外 点 
更 多 

人 
安全 设置 选项 使 用 纤 承 的 -| 
显示 | 2 
区 域 之 间 和 
转移 半 开 安全 中 高 - 刀 轴 ~ 
区 域内 和 
转移 方式 进 刀 / 进 刀 - 
转移 闫 型 前 -于 ~ 
安全 距 训 | 3.0000llmm ~ 
初始 和 最终 v 


“ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 7-18 “ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 

















给 率 和 速度 先 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ，i 





TEHI 



































和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 10000。 


设置 完成 参数 后 ， 单 击 生成 “由 
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”按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 7-19 所 示 。 
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乡 
2 





图 7-19 生成 刀 轨 














7.2.5 创建 外 形 曲面 精 加 工 刀 路 DZ-AO2 


在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “此 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 “ 工 序 
子 类 型 ”中 的 区 域 轮廓 铣 旧 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 7-20 所 示 。 单 击 “ 确 
定 ” 进入 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 7-21 所 示 。 


ee X 






































几何 体 入 
几何 体 WORKPIECE 1 | 并 加 
pa 和 指定 部 件 写 
mill_contour ~ 指定 检查 虽 \ 
工序 子 类 型 A 指定 切削 区 域 A I 
昌 珊 是 电 上 人 As 单 击 指定 切削 区 域 了 轨 和 
作 团 赤 刍 下 in SN、 
Ry 驱动 方法 入 
侈 国 方法 区 域 氏 前 "| 
位 置 eS 工具 v 
程序 | Dz-A02 ~ 刀 轴 
JR D6R3 角 刀 球 关 多 | 刀 人 h 设 本 
几何 体 WORKPIECE_1 - en 
2 [ et 司 方法 MILL_FINISH v | d yy 
pe 切 前 参数 
CONTOUR_AREA 非 切削 移动 
"ne | 进 给 紊 和 速度 生 . 
图 7-20 “创建 工序 ”对 话 框 图 7-21 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 杠 
































一 











(1) 指定 切削 区 域 在 “区 域 轮廓 铣 ”对 话 框 中 单 击 指定 切削 区 域 仿 胺 乌 ， 弹 出 “ 切 
区 域 ” 对 话 框 ， 如 图 7-22 所 示 。 在 工作 区 图 形 中 选择 多头 所 指 的 两 个 圆 弧 面 ， 如 图 7-23 所 
示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 “ 区 域 轮廓 狗 ”对话 框 。 
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从 切削 区 域 DX 
几何 体 入 
选择 方法 本 > 
关 选择 对 银 (0) 中 

定制 数据 v 
列表 v 
EE 








图 7-22 “切削 区 域 ”对 话 框 











(2) 设置 驱动 方法 ”驱动 方法 默认 为 “区 域 铣削 ”， 单 击 编辑 如 按钮 ， 驻 
驱动 方法 ”对 话 框 ， 参 数 设 置 如 图 7-24 所 示 。 














图 7-23 ”指定 切削 区 域 











I 


出 “区 域 铣削 





























(3) 切削 参数 ” 单 击 切削 参数 藻 按 钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 























置 延 伸 刀 轨 ， 勾 选 “ 在 边 上 延伸 ”并 设置 唱 
































陡峭 空间 范围 和 
详 车 
为 于 的 区 域 创建 单独 的 区 域 
二 喇 区 域 [天 -| 
驱动 设置 和 
非 蛙 嫩 切 家 和 
非 哇 二 切削 模式 狂 跟随 周边 ~ 
刀 路 方向 向 外 - 
切 测 方 向 | 和 > 
步 距 恒定 ~ 
最 大 距 高 0.1500| mm ~ 
步 距 已 应 用 在 部 件 上 ~ 
步 进 清理 
陡 壤 切削 v 
更 多 
预览 v 
本 | zx 


7-24 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 术 
(4) 非 切 前 移动 ” 单 击 非 切 削 移 动 


如 图 7-26 所 示 。 

















(5) 进 给 率 和 速度 ” 单 击 进 给 率 和 速度 
速度 ”输入 12000,“ 进 给 率 ” 设 置 为 2000。 




















辐 7-25 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 术 
按钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 进 刀 参 数 设置 





THHI 



































为 0.3000mm， 如 图 7-25 所 示 。 


你 切削 参数 X 





























安全 设置 空间 范围 更 多 
策略 。 | 多 有 路 | 。 余 旦 损 角 
切削 方向 入 
切削 方向 Las = 
切 前 角 | 指定 - 
与 XC 的 夫 角 [45. 0000' 
延伸 路 径 和 

回 在 BS 角 上 延伸 
最 大 损 角 角度 |135. 0000! 
本 在 边 上 延伸 
下 [0.5000|mm ~ 
司 器 底 切 延 人 

在 边 上 滚动 有 中 


TEHI 





按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 


参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 上 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 7-27 所 示 。 
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从 非 切削 移动 X 
光 顺 送 让 更 多 
开放 区 域 和 
进 刀 类 型 国 3K - 平行 于 刀 轴 ~ 
半径 20. 0000|| % 刀具 ~ 
回 红 角度 90. 0000， 
旋转 角度 0. 0000， 
园 弧 前 部 延伸 0. 0000I mm 
贺 牟 后 部 延伸 0.0000| mm ~ 
根据 部 件 /检查 
初始 YY 
EA | 
图 7-26 “ 非 切 削 移 动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 7-27 ”生成 刀 轨 














7.2.6 创建 斜 平 面 顶部 精 加 工 刀 路 DZ-A03 

















采用 多 轴 加 工 方式 编程 ， 有 三 个 不 同 斜 平面 ， 需 创建 3 个 操作 : 中 对 图 7-28 所 示 的 A 
斜面 用 面 铣 方法 进行 精 加 工 ; 包 对 图 7-28 所 示 的 下 斜面 用 面 铣 方法 进行 精 加 工 ; @ 对 图 7-28 
所 示 的 C 斜面 用 面 铣 方法 进行 精 加 工 。 


















































图 7-28 底座 零件 图 











1. 创建 4 处 斜面 铣 精 加 工 刀 路 

选中 补 面 按 快捷 键 CTRL+B 隐藏 ， 或 设 定 图 层 关闭 。 

在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 若 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 
型 ”选择 使 用 边界 面 铣 削 唱 ,“ 位 置 ”项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 7-29 所 示 。 单 击 “ 确 
定 ” 进入 “ 面 铣 ”对 话 框 并 设置 各 参数 。 

(1) 刀 轨 设置 ”如 图 7-30 所 示 。 
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Lo 面 铣 - [FACE_MILUNG] x 
几何 体 入 加 
作 创建 工序 Xx 几何 体 WORKPIECE2 | 部 如 
类 型 入 ] 
- 指定 部 件 中 | 2 
mill_planar 下 
指证 面 边界 CEDb 
工序 子 类 型 入 | - 
指定 检查 体 Vv 
| 
uu 指定 恰 查 边界 ES 
1 
i 工具 v 
一 刀 轴 和 
位 置 入 绍 (二 直 于 等 一 个 盏 了 
程序 | DZ-A03 下 刀 雪 设置 A 
D6 -5 Wy 
刀具 [Eee 汪汪 
几何 体 WORKPIECE 2 ~ 
方法 MILL FINISH 切 各 模式 司 
和 步 距 
名 称 a 手 画 直径 百分比 75. 0000!| 
FACE_MILUNG | 毛坯 距 高 3. O0000! 
Er 每 刀 切 前 深度 0. 0000， 
EN | se || ax | 最 终 旗 夯 侠 量 0. 0000， 














TH 


图 7-29 “创建 工序 ”对 话 图 7-30 “ 面 铣 ”对 话 框 


(2) 指定 面 边 界 ” 单 击 指定 面 边 界 包 按钮 ， 弹 出 “毛坯 边界 ”对 话 框 ， 如 图 7-31 所 示 ， 
在 工作 区 中 选择 要 加 工 的 平面 ， 如 图 7-32 所 示 。 























从 毛坯 边界 DX 








4 Ul 上 


成 员 ^ 国 回 单 人 夯 : 画 7/ 体 0 二 
列表 区 Sy 









二 
图 7-31 “毛坯 边界 ”对 话 框 图 7-32 ”选择 平 再 


(3) 切削 参数 ” 单 击 切 削 参 数 配 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 参数 ， 如 图 7-33 所 示 。 在 “ 余 量 ”选项 卡 设置 “部 件 余 量 ” 为 0.2500， 如 图 7-34 所 示 。 
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你 切削 参数 X 
连接 空间 范围 更 多 
第 咯 祭 量 拐角 你 切削 参数 X 
切削 < 连接 空间 范围 更 多 
切削 方向 顺 园 -| 本 人 县 损 角 
[i | 
pa 指定 | 全 量 A 
与 XC 的 夫 角 180. O000! = 
= 部 件 人 县 [ED 
3 壁 作 量 0. 0000， 
a v 
璧 清理 和 最 终 底 面 余 量 0. 0000! 
毛 还 余 量 
精 加 工 刀 路 入 SC 
检查 余 量 0. 0000， 
司 添加 精 加 工 刀 路 
刀 路 数 | 2 | 公差 入 
精 加 工 步 距 0.0700| mm ~ 内 公差 | 0.olooll8 
过 外 公差 | “0.0100| 
谋 切 
允许 许 切 
EE 到 [| Ea ws | 
图 7-33 “切削 参数 ”的 “策略 ”对 话 框 图 7-34 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ” 对 话 框 





(4) 设置 拐角 在 “拐角 ”页 面 设 置 “ 凸 角 ” 为 “延伸 并 修剪 ”， 避免 在 边 角 处 拐弯 ， 
影响 加 工效 果 ， 如 图 7-35 所 示 。 











连接 空间 革 

策略 人 县 
拐角 处 的 刀 轨 形状 
配角 | 延 仁 并 修 血 。 | 
;大 下 "| 





| ax | 
图 7-35 “切削 参数 ”的 “拐角 ”对 话 和 
(5) 非 切 削 移 动 ” 单 击 非 切削 移动 员 按 钮 ， 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 在 “ 进 刀 ”页 
面 设置 参数 ， 如 图 7-36 所 示 ， 其 余 参数 默认 。 
(6) 进 给 率 和 速度 ” 单 击 进 给 率 和 速度 和 按钮 ， 进 入“ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 
速度 ”输入 12000,“ 进 给 率 ” 设 置 为 800。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生 成 及 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 7-37 所 示 。 











TH 
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EF 























转移 /快速 适 让 更 多 
进 刀 避 刀 起 点 / 钻 点 
封闭 区 域 A 
进 刀 类 型 沿 形状 斜 进 刀 ~ 
斜坡 角 | 2.0000| 弛 | 
高 度 | 0.5000l mm ~ 
高 度 起 点 | 当前 层 ~ 
最 大 宽度 无 - 
景 小 安全 距 高 | 0.3000lmm ~ 
景 小 估 面 长 度 。 | 40. 0000||% 刀 上 | 缉 
开放 区 域 入 
进 刀 类 型 线性 - 
长 度 | 50. 0000'| % 刀具 ~ 
旋转 角度 | _ 0. 0000 
斜坡 角 0. 0000， 
高 度 | 3.0000| mm ~ 
景 小 安全 路 高 Ee J 
最 小 安全 路 高 | 50. 0000'| % 刀 由 ~ 

加 忽略 修 芜 侧 的 毛 还 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 





EE [去 
图 7-36 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 杠 





2， 用 面 铣 创建 下 处 斜 平面 精 加 工 刀 路 


复制 刀 路 然后 修改 参数 得 到 新 的 刀 路 。 
(1) 复制 万 路 在 导航 器 里 右 击 上 一 步 生 成 的 万 路， 在 弹出 的 快捷 菜单 里 选取 “复制 ” 











的 万 路 ， 如 图 7-38 所 示 。 


























7-37 生成 刀 轨 











你 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 

















名 称 换 刀 刀 轨 
[入 NC_PROGRAM 
司 未 用 项 
LaN VPROGRAM 
"|E YDZ-AO1 
[时 由 CAVITY MILL | v 
| Fe| 5 9 Fg Dz-a02 
| 发 VY th CONTOUR_AREA 是 a 
i" -=.@ DZ-A03 
jE V 元 FACE_MILLING 目 v 
3 ow x 


图 7-38 ”复制 和 粘贴 思路 








刀具 








再 次 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 里 选取 “粘贴 ” 在 导航 器 的 “DZ-A03” 组 生成 一 步 新 复制 后 














(2) 修改 加 工 边 界 ”双击 复制 好 的 思路 ， 系 统 弹 出 “ 面 狗 ”对话 框 ， 表 单 击 指定 面 边界 


“3” 按 钮 ， 系 统 弹出 “毛坯 边 界 ” 对 话 框 ， 在 列表 中 单 击 “ 移 除 





























x 








”按钮 ， 将 之 前 的 边界 


删除 ， 如 图 7-39 所 示 。 然 后 在 图 形 上 选取 B 处 斜 平 面 ， 如 图 7-40 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返 回 
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“ 面 铣 ”对 话 框 。 


从 毛坯 边 寞 DX 














za 
SR 3 音信 商 : 而 / 休 (1) 





图 7-39 “毛坯 边界 ”对 话 框 图 7-40 选择 B 处 斜 平 面 
(3) 生成 思路 ” 单 击 生成 是 按钮， 系统 计算 出 思路 ， 如 图 7-41 所 示 。 









































图 7-41 生成 B 处 思路 


3. 对 C 处 的 斜 平 面 进行 精 加 工 
将 第 2 步 生 成 的 思路 进行 复制 并 修改 参数 ， 生 成 刀 路 如 7-42 所 示 。 方 法 与 第 2 步 相 同 。 








7-42 生成 C 处 刀 路 
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7.2.7 ”创建 外 形 凹 槽 粗 加 工 刀 路 和 清 角 刀 路 DZ-A04 


采用 多 轴 加 式 方 式 编程 ， 创 建 6 个 操作 : 中 对 图 7-43 所 示 的 41 模 用 平面 铣 的 方法 进行 
粗 加 工 ; @ 对 B1 圆 孔 进行 粗 加 工 ， 对 C1 处 的 圆 孔 进行 粗 加 工 ， 由 对 42 四 槽 用 型 腔 钳 进 
行 粗 加 工 ，@@ 对 B2 止 槽 进行 粗 加 工 ，@@ 对 C2 四 槽 进行 粗 加 工 。 












































































































































1. 对 Al 模 用 平面 铣 进行 粗 加 工 

在 功能 区 单 击 “主页 ”一 创建 工序 “ 匡 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 “工序 
子 类 型 ”中 的 平面 铣 改 ,“ 位 置 ” 项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 7-44 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 
进入 “平面 铣 ” 对 话 框 并 设置 各 参数 ， 如 图 7-45 所 示 。 








HI 

























































































从 平面 纤 - [PLANAR_MILL] x 
几何 体 入 国 
几何 体 WORKPIECE 2 ~ 溯 多 
指定 部 件 边界 名 
指定 毛 坏 边界 gS 
内 创建 [ 序 X 措 定 检查 边界 和 
类 型 人 
指定 修 美 边界 Ex 
mill_planar 
指定 底面 :2 
工序 子 类 型 入 
工具 v 
纪 哇 世 生 昌 a x 
了 图 
洒 辆 国 虹 请 让 入 要 于 诬 而 ~ 
和 A 荐 晤 
处 国 作 刀 轨 设置 入 
位 置 人 方法 MILLROUGH ~ 记 名 由 
程序 | Dz-Ao04 ~ 切 剖 模式 鲍 跟随 部 件 
刀具 | p3 电 思 -5 参 娄 ~ 步 距 % 刀具 于 直 ~ 
几何 体 | woRKPIECE 2 ~ 插画 直径 百分比 70. 0000! 
方法 | MILL ROUGH 下 切削 层 三 
名 称 入 切削 参数 
PLANAR_MILL 
非 切削 移动 
确定 取消 | 进 给 紊 和 速度 全。 
图 7-44 “创建 工序 ”对 话 杠 图 7-45 “平面 狂 ”对 话 杠 
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(1) 指定 部 件 边界 ”在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “指定 部 件 边界 ”图 标 龟 ， 系 统 打 











开 “ 部 件 边 界 ” 对 话 框 ， 如 图 7-46 所 示 ， 选 择 “ 曲 线 ?， 设 置 “刀具 侧 ” 为 “内 侧 ” 如 





7-47 所 示 。 
































EE DX 
边界 人 边界 人 入 
选择 方法 台面 选择 方法 
选择 面 (0) 关 选择 曲线 (0) 

二 边 异类 型 
SE 刀具 全 
定制 边界 数据 3 
5 RR 
列 训 v 
列表 v 
成 员 入 成 员 入 
列表 和 ~ 
项 刀具 位 置 项 JRGE 
图 7-46 “部 件 边界 ”对 话 框 1 7-47 “部 件 边界 ”对 话 框 2 





在 选择 条 设置 “ 相 切 曲线 ” 如 图 7-48 所 示 。 在 图 形 中 选择 要 加 工 的 边界 ， 
所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返回 “平面 铣 ” 对 话 框 。 


" 贸 呈 | 上 同 | 计 二 
一 | 

特征 曲线 

画 的 边 

画 的 外 边 

芒 充 顶 可 演 E 

特征 栓 交 过 

片 体 边 

体 的 边 

区 域 边 界 由 线 

项 南边 - 








图 7-48 ”曲线 规则 图 7-49 选择 边界 











如 图 7-49 


(2) 指定 底面 在 “平面 狼 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 底面 ”图 标明 ， 系 统 弹出 “平面 ”对 话 
框 ， 在 图 形 上 选择 底 平 面 ， 如 图 7-50 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 或 单 击 中 键 返回 “平面 铣 ” 对 话 框 。 












































从 平面 VX 2 

类 型 入 SS 
GE > 

要 定义 平面 的 对 银 和 


类 远 择 对象 (0) 地 | 填 E 


平 百 方 位 “|2. 单 击 “确定 ” ¥ 
偏 置 v 














图 7-50 ”指定 底 盏 
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在 图 形 上 将 以 虚线 三 角形 显示 底 平 面 的 位 置 。 


(3) 刀 轨 设置 
如 图 7-51 所 示 。 

(4) 切削 层 ” 单 击 切 
0.1500， 单 击 “ 确 定 ” 返 


选择 

















“切削 模式 ”为 “跟随 部 件 ”， 设置 “平面 直径 百分比 ”为 70.0000， 


削 层 昌 按钮 ， 进 入 “切削 层 ” 对 话 杠 ， 设 置 “ 每 刀 切 削 深 度 ” 为 
回 “ 平 面 铣 ”对 话 框 。 
































(5) 切削 参数 ” 单 击 切 削 参 数 函 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ” 选 项 卡 设 


置 参数 ， 如 图 7-52 所 示 。 



































工具 v 
刀 轴 入 连接 空间 苍 围 更 多 
所 至 直 于 庄 面 - a 于 区 
余 量 人 入 
刀 轨 设置 入 部 件 余 量 0. 2000l 日 
方法 MILLROuGH | 内 ,| 多 最 终 斋 面 全 | 0.1000| 
-上 毛 还 余 量 0. 0000 
切削 模式 阁 申 随 部 件 党 检查 侠 量 0. 0000， 
步 距 % 刀具 皇 直 ~ 修 药 余 量 0. 0000， 
平面 直径 百分比 70. 0000 公关 入 
切削 层 于 内 公差 ”0.030ol 
外 公差 0. 1200， 
切 前 参数 
非 切削 移动 
进 给 李 和 乏 度 成 
机 床 控制 v 取消 
图 7-51 刀 轨 设置 图 7-52 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 


(6) 非 切 削 移 动 ” 单 


4 





示 。“ 退 刀 ” 选 项 卡 设置 如 




















f 非 切削 移动 器 按钮 。 进 入 “ 非 切削 移动 ”对 话 杠 ， 如 图 7-53 所 
图 7-54 所 示 。“ 转 移 /快速 ”选项 卡 设置 如 图 7-55 所 示 。 








《7) 进 给 率 和 速度 ” 单 击 进 给 率 和 速度 生 按钮 ， 进 


























入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 














和 进 刀 速度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 15000。 





在 “平面 猎 ”对 话 框 中 单 














生 “ 刀 轴 ” 将 “ 刀 轴 ”的 “ 轴 ” 更 改 为 “垂直 于 底面 ”?， 如 图 


























7-51 所 示 。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 术 按 钮 生成 刀 轨 ， 如 图 7-56 所 示 。 
-= om 
封闭 区 域 A 进 轧 
进 刀 类 型 摆 许 ~ 退 刀 
直径 90. 00001 % 刀 县 | 弛 
介 坡 角 | 2.0000 
. 高 度 
高 度 0.5000||mm ~ 
高 度 起 点 前 一 层 ~ 最 终 Ns 
最 小 安全 距 高 0.5000| mm ~ 
景 小 作画 长 度 40. 0000| % 刀 由 | 区 
开放 区 域 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 
Ew ES 
图 7-53 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 图 7-54 “ 非 切削 移动 ”的 “ 退 刀 ”对 话 框 
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EF 


























起 点 / 钻 点 所 
更 多 
人 
显示 2 
区 域 之 间 入 
转移 类 型 
区 域内 
转移 方式 
转移 类 型 三 
安全 距 高 | 3.0000| mm 
初始 和 最 终 v 
图 7-55 “ 非 切 削 移 动 ” 的 “转移 /快速 ”对 话 框 图 7-56 ”生成 刀 轨 

















2. 对 Bl 孔 进 行 粗 加 工 

复制 刀 路 然后 修改 参数 得 到 新 的 刀 路 。 

(1) 复制 妃 路 ”在 导航 器 里 右 击 上 一 步 平面 铣 刀 路 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 里 选取 “复制 ” 再 
次 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 里 选取 “粘贴 ” 在 “DZ-A04” 组 中 生成 了 新 丸 路 ， 如 图 7-57 所 示 。 

(2) 更 改 部 件 边界 ”在 “平面 犹 ” 对 话 框 中 单 击 “ 指 定 部 件 边界 钨 ”按钮 ， 系 统 打开 “部 
件 边界 ”对 话 框 ， 在 列表 中 把 上 一 程序 的 曲线 边界 移 除 ， 移 除 边界 后 在 “部 件 边 界 ” 对 话 框 
(图 7-58) 设置 “边界 ”的 “选择 方法 ”为 “曲线 六 “边界 类 型 ”为 “封闭 “人 “刀具 侧 ” 为 
“内 侧 ”， 如 图 7-59 所 示 。 

在 选择 条 中 设置 相 切 曲线 ， 在 图 形 中 选择 图 7-60 所 示 边 界 。 


















































































































































模式 面 ~ 
名 称 | 曲线 / 边 .… 
= EN 
峡 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 口 4 边界 半 
名 称 撞 刀 刀 轨 刀具 材料 出 点 … | 
中 NC_PROGRAM a Fe 
国 未 用 项 sa 
Da | PROGRAM 定制 边界 数据 
WE YDZ-A01 : 
如 CAVITY_MILL 昌 v D6 夯 选 择 
| -YDZ-A02 . 回 忽略 孔 
性 VY 曲 CONTOUR_AREA 目 v D6R3 ， 团 忽略 乌 
| DZ-A03 知 略 便 知 角 
| Y ey FACE_MILLING 目 v D6 ee pe 
= 和 FACE_MILLING_COPY Ba D6 | 
VY i FACE_MILLING_CO... Ba D6 凹 边 栓 轨 | 
I -@9 DZ-A 移 除 
| e 
| OW LNARTLEom | E 
FP 返回 取消 
[9 DZ-A05 EH 加 || 了 消 | 
图 7-57 复制、 粘贴 刀 路 7-58 “边界 几何 体 ” 对 话 杠 





<<<<< 277 


聊 UG NX 12.0 数控 加 工 编程 应 用 实例 


友 部 件 边 界 a 
边界 A 
计生 方法 DE 
关 选择 曲线 (0) Sh 
边界 类 型 封闭 
刀具 出 内 侧 
平面 指定 


方法 关于 DRW [X 








图 7-59 “部 件 边 界 ” 对 话 框 7-60 选择 部 件 边界 


(3) 更 改 指定 底面 ”在 “平面 铣 ” 对 话 框 单 击 “ 指 定 底面 垦 ” 按 钮 ， 在 “平面 ”对 话 框 
中 “类 型 ”更 改 为 “自动 判断 ” 在 图 形 上 选择 B1 孔 底部 平面 为 最 低 平 面 ， 单 击 “ 确 定 ” 完 
更 改 。 
设置 完成 参数 后 ， 单 击 生成 所 按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 7-61 所 示 。 
























































图 7-61 生成 B1 孔 粗 加 工 刀 轨 








3， 对 C1 孔 进 行 粗 加 工 
复制 思路 然后 修改 参数 得 到 新 的 思路 ， 方 法 与 第 2 步 相 同 ， 刀 路 如 图 7-62 所 示 。 

















图 7-62 ”生成 C1 孔 粗 加 工 刀 路 
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在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 骆 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ,“ 工 序 子 类 








型 ”选择 拐角 粗 加 工 权 ,“ 位 置 ” 项 下 面 选择 前 面 创建 的 各 项 ,，( 注 意 ; 几何 体 选 择 带 补 面 的 


























WORKPLECE_1 几何 体 ) 如 图 7-63 所 示 。 单 训 
数 ， 如 图 7-64 所 示 。 









































类 型 人 
mill_contour J 
工序 子 类 型 入 
些 昌 磋 思 如 胸 
世 直 三 当 四 和 
GE 

全 图 
位 置 人 
sr [pz | 
[ES 
几何 体 WORKPIECE_1 -| 
方法 MILL_ ROUGH ” 
名 称 人 

CORNER_ROUGH 
ES | ms | ww | 





图 7-63 “创建 工序 ”对 话 框 


(1) 指定 刀 轴 方向 “在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 里 ， 刀 轴 更 改 为 “指定 矢量 ” 古 





处 和 斜面， 如 图 7-65 所 示 。 
(2) 指定 修剪 边界 在 “ 











EN 















































型 腔 铣 ” 对 话 框 里 单 击 “ 修 前 边界 辐 









































fF“ 确定 ” 进入 拐角 粗 加 工 对 话 框 并 设置 各 参 


EEC 

几何 体 入 国 

几何 体 [WORKPIECE 1 | 误 | 

指定 部 件 2 

指定 毛 还 D2 

指定 检查 ® SS 

指定 切削 区 域 AB 

指定 修 奖 边界 ES S 

[ 具 Y 

刀 轴 人 

轴 =| 上 

关 指定 矢量 

参考 刀具 入 

参考 刀具 D6 暴 思 -5# 芍 | 润 绝 

图 7-64 “ 刀 轨 设置 
E 图 形 上 选择 A 


”按钮 ， 弹 出 “修剪 边界 ” 


对 话 框 ， 设 置 边 界 选 择 方法 为 “曲线 ” 如 图 7-66 所 示 ， 选择 42 处 的 边线 ， 如 图 7-67 所 示 。 
在 “平面 ” 栏 选 择 “ 指 定 ” 在 图 形 上 选择 4 处 斜 平面 ， 如 图 7-68 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”按钮 


























完成 指定 修剪 边界 。 








图 7-65 ”指定 刀 轴 方向 

















你 修 竟 边 寞 DX 
边界 人 
选择 方法 | 曲线 -| 
关 选择 曲线 (0) ye 
修 莫 侧 -| 
平面 ~ 

定制 边界 数据 v 
和 加 新 集 二 
列表 v 
成 员 人 
列表 v 
Ew | 
图 7-66 ”指定 修剪 边界 
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钱 柜 切 曲线 : 边 / 体 (1) 


图 7-67 ”选择 边线 图 7-68 指定 平面 
(3) 设置 参考 刀具 ”选择 粗 加 工 刀具 D6 作为 拐角 粗 加 工 的 参考 刀具 。 
(4) 刀 轨 设置 ”选择 “ 切 前 模式 ”为 “跟随 周边 ”， 设 “平面 直径 百分比 ”为 70%、“ 每 

刀 切 前 深度 ”为 0.1500。 

(5) 切削 参数 ” 单 击 切 削 参 数 函 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 

置 “ 刀 路 方向 ”为 “向 内 ” 并 且 设 置 “ 壁 清理 ”为 “自动 ”> 深度 优先 能 减少 区 域 间 的 提 刀 

和 移 刀 。 在 “ 余 量 ”选项 卡 设置 参数 ， 如 图 7-69 所 示 。 拐角 粗 加 工 的 余 量 设置 要 比 粗 加 工大 。 
(6) 非 切 前 移动 ” 单 击 非 切 前 移动 器 按钮 ， 进 入 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 。 

进 刀 : 粗 加 工 后 产生 的 残 料 属于 开放 区 域 残 料 , 所 以 系统 自动 使 用 开放 区 域 的 进 刀 参数 ， 

如 图 7-70 所 示 。 














































































































































































































转移 /快速 得 让 更 多 
进 刀 运 刀 起 点 /外 点 
封闭 区 域 和 
进 刀 类 型 | 本 这 过 
直径 | 90. 0000|%ZR -| 宁 
作坊 角 | 2.0000|® 
高 度 | 0.5oool mm ~ 
高 度 起 点 前 - 层 ~ 
最 小 安全 距 高 | 0.5oool mm ~ 
景 小 而 长 度 。 | 40. 0000||% 刀具 -| 宁 
因 i 开放 区 域 
加 8 角度 
高 度 
景 小 安全 距 高 | 仅 延 人 
最 小 安全 中高 | 25. 00001| 
二 入 力 闻 忽 腹 修 芝 机 的 毛 未 
内 公关 0. 0800'|[ 全 | 四 在 BB 中心 处 开始 
外 公差 0. 0800! 初始 封闭 区 域 Vv 
初始 开放 区 域 v 
Ew | ES ww 
7-69 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 图 7-70 “ 非 切削 移动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 




















退 刀 : 设置 与 进 刀 相同 。 
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转移 /快速 ， 设 置 “区 域内 ”的 “转移 类 型 ”为 “直接 /上 一 个 备用 平面 ”这样 在 区 域内 退 
万 就 会 按照 进 刀 项 里 的 0.5mm 高 度 来 退 刀 。“ 区 域 之 间 ” 则 设置 “前 一 平面 ”， 如 图 7-71 所 示 。 
(7) 进 给 率 和 速度 “ 单 击 进 给 率 和 速度 电 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 进 给 率 
和 进 刀 速 度 默认 了 加 工 方法 设置 的 参数 ， 在 这 只 需要 在 “主轴 速度 ”输入 15000。 
参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 “时 |” 按 钮 生成 刀 轨 ， 如 图 7-72 所 示 。 




































































进 刀 退 刀 起 点 / 钻 点 
转移 /快速 送 让 更 多 

安全 设置 入 

安全 设置 选项 使 用 恋 承 的 中 

E 2 

区 域 之 间 

转移 类型 

安全 距 高 3.0000| mm 

区 域内 

转移 方式 进 刀 / 退 刀 

转移 类 型 直接 /上 一 个 备用 平面 

安全 距 高 3. 0000| mm 

7-71 “ 非 切削 移动 ”的 “转移 /快速 ”对 话 杠 7-72 生成 42 处 二 次 粗 加 工 刀 轨 





5， 对 B2 四 档 二 次 粗 加 工 

复制 42 四 柳 三 次 粗 加 工 刀 路 ， 修 改 参 数 得 到 新 的 思路。 

(1) 复制 思路 ”在 导航 器 里 右 击 42 凹 槽 二 次 粗 加 工 刀 路 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “ 复 
制 ?” 如 图 7-73 所 示 ， 再 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “粘贴 ”如 图 7-74 所 示 。 






































































































































人 委 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 加 
名 称 换 刀 刀 轨 刀具 
占 NC_PROGRAM 
从 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 口 司 未 用 项 
[as| | 国 PROGRAM 
名 称 换 刀 “| 刀 轨 Ta Dh 司 
占 NC_PROGRAM =- 炎 国 DZ-A01 
|:- 国 未 有 页 日 一 VY 如 CAVITY_MILL 是 v D6 
LN y Ca PROGRAM | 9 国 DZ-A02 
Oh 
7 国 DZ-A01 发 VY 昌 CONTOUR_AREA 中 v D6R3 
> ?如 CAVITY MILL 昌 v D6 b .9 Fa DZ-A03 
可 Er AREA D6R3 强 Y We FACE_MILLING 有 \4 Ds 
人 站 人 A = 上 4 Bed Y iy FACE_MILLING_COPY Va D6 
三 立国 DZ 
也 9 ly FACE_MILLING E] v D6 本 8 ey FACE_MILLING_CO... BA D6 
yp VY key FACE_MILLING_ COPY v D6 站 时 国 DZ-A04 
和 FACE_MILLING_CO... W D6 V 了 PLANAR_MILL 昌 a D3 
列 -DZ-A04 者 V ltE PLANAR_MILL COPY Sa D3 
YE PLANAR_MILL 是 v D3 7 EE PLANAR_MILL COP... v D3 
| EPLANAR_MILL COPY v D3 EN | 如 CORNER_RANGD Bd D3 
? EE PLANAR_MILL COP... v D3 @ Fa DZ-AO5 鹏 编辑 .… 
3 a 
@ v 站 上 | 于 风 - 四 | -VY 国 DZA06 | 时 条 
V 国 Dz-A06 | 时 部 名 -Y 国 Dz-Ao7 卡 得 制 
加 -Y 国 pzAo7 中 捕 | 攻 和 vw [a DZ-A08 梧 机 N 
Y 国 DZ-A08 | 取 8 除 nN pre 
图 7-73 ”复制 思路 7-74 粘贴 刀 路 
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(2) 更 改修 剪 边界 ”双击 刚 复制 后 的 刀 路 ， 在 弹出 的 “型 腔 铣 ” 对 话 框 里 单 击 “ 指 定 修 


前 边界 ”加 按钮 ， 系 统 弹 出 “修剪 边界 ”对 话 框 ， 单 击 “ 移 除 ” 按 钮 ， 将 之 前 的 加 工 边 界 删 














除 ， 设 置 边 界 选 择 方法 为 “曲线 ”， 选 择 B2 处 的 边线 ， 如 图 7-75 所 示 。 在 “平面 ” 栏 选择 
“指定 ” 在 图 形 上 选择 4 处 斜 平面 ， 如 图 7-76 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 完成 指定 修剪 边界 。 























图 7-75 选择 边线 图 7-76 指定 平面 
(3) 修改 刀 轴 方向 “在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 修 改 刀 轴 为 “指定 矢量 ” 在 图 形 上 选取 如 
处 斜面 。 单 击 生 成 “所 ”按钮 ， 系 统计 算出 刀 路 ， 忽 略 警告 信息 ， 生 成 刀 路 如 图 7-77 所 示 。 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 
























































7-77 生成 B2 处 二 次 粗 加 工 刀 路 
6， 对 C2 处 的 媚 桶 进行 二 次 粗 加 工 
将 第 5 步 生成 的 刃 路 进行 复制 和 粘贴 并 修改 参数 ， 生 成 刀 路 如 7-78 所 示 。 方 法 与 第 5 
步 相 同 。 
































7-78 ”生成 C2 处 二 次 粗 加 工 刀 路 
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7.2.8 创建 外 形 凹 槽 精 加 工 刀 路 DZ-A05 


采用 多 轴 加 工 方式 编程 ， 创 建 3 个 操作 : WD 对 41 四 槽 底部 光 刀 ， 包 对 B1 凹 槽 光 刀 ， 
@ 对 C1 凹 槽 光 刀 。 

1， 对 41 钙 模 底部 光 刀 

(1) 复制 思路 ”在 导航 器 里 右 击 41 四 槽 粗 加 工 刀 路 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “复制 ”， 
如 图 7-79 所 示 ， 选 中 “DZ-A05” 组 再 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “内 部 粘贴 ”如 图 
7-80 所 示 。 


































































































=. 国 DZ-A04 















































| 用 
长 9 EE PLANAR_MILL iv |53 
二 = A VE PLANAR_MILL COPY ww D3 
EE i 人 TOURAREA | 量 ed Sp 9 上 隆 PLANAR_MILL COP.. wpD3 
5. 国 DZ- 
| ? 
2 9 ey FACE_MILLING 有 pe 呈 1 几 CORNER_ROUGH ¥ D3 
Ed Y Wy FACE_MILLING_COPY v D6 | E 办 CORNER_ROUGH_C… WwW D3 
噶 9 Wy FACE_MILLING_ CO.. v D6 | Y 巾 CORNER ROUGH.C... ¥ D3 
| = DZ-A04 YDZ-A0F 一 一 
| "7 ENR a vy D3 | YY [ DZ-A0( 对 编程 
畏 EpiANAR 又 和 v D3 SN “VY 国 DZ-A0| 时 区 
了 胜 PLANAR 对 竟 切 v D3 QO | VY 国 DZ-A0f 吗 种 
A 办 CORNEI 瞩 复制 Va D3 ks 
@ 了 由 CORNE 8 出 除 IN v D3 四 驹 粘贴 
了 图 CORNEI v D3 | "和 内 8 村 贴 N 
TA :APaN7 Anc 双 生命 名 六 
图 7-79 复制 刀 路 7-80 ”粘贴 思路 








(2) 设置 切削 层 参 数 ” 双 击 刚 复 制 、 粘 贴 后 的 刀 路 ， 在 系统 弹出 的 “平面 铣 ” 对 话 框 中 
单 击 “切削 层 ” 讲 按钮 ， 系 统 弹出 “切削 层 ” 对 话 框 ， 设 置 “类 型 ” 为“ 仅 底面 ” 如 图 7-81 
所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 

(3) 设置 切削 参数 ”在 “平面 铣 ” 对 话 框 里 单 击 “ 切 削 参 数 ”| 坊 按钮 ， 系 统 弹 出 “切削 
参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ”选项 卡 设置 “ 部 件 余 量 ” 为 0.2000,“ 最 终 底面 余 量 ” 为 0.0000， 
如 图 7-82 所 示 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 



















































































从 切削 参数 x 





连接 空间 范围 更 多 
策略 作 县 拐角 

余 量 人 入 

部 件 祭 量 0. 2000l| 及 | 

晤 终 底 面 余 量 0. O000! 

毛 还 祭 量 0. 0000， 

检查 余 县 a: O000 

修 劳 余 县 0. 0000!| 

你 切削 层 X 公差 人 

类 型 人 内 公差 0. 0800I| 局 
外 公差 0. 0800! 

图 7-81 “切削 层 ” 对 话 框 图 7-82 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 
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(4) 设置 非 切削 移动 参数 ”在 “平面 锛 ”对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”中 按钮 ， 弹 出 “ 非 
切削 移动 ”对 话 框 ,“ 进 刀 ” 选 项 卡 “ 封 闭 区 域 ” 的 “ 进 刀 类 型 ”默认 为 “螺旋 ”， 修 改 “ 高 
度 起 点 ”为 “当前 层 ” 目的 是 减少 空 刀 ， 如 图 7-83 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 

(5) 进 给 率 和 速度 ” 单 击 进 给 率 和 速度 虫 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 
速度 ”输入 15000,“ 进 给 率 ”输入 800。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 

单 击 “ 生 成 ”按钮 ， 系 统计 算出 思路 ， 生 成 刀 路 如 图 7-84 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 


从 非 切 削 移 动 x 





































































































转移 /快速 3 更 多 
进 刀 人 退 刀 起 点 / 钻 点 
封闭 区 域 入 
进 刀 类 型 树 旋 = 
直径 90. 00001|% 刀 中 | 叶 
吞 坡 角 2. 0000! 呈 
高 度 0.3000||mm ~ 
高 度 起 点 当前 层 学 ZM_YM 
景 小 安全 距 高 0. 3000||mm ~ | pd 
景 小 人 夯 长 度 。 | 40. 0000||% 刀具 * | ss 
开放 区 域 vi /NS + 
初始 封闭 区 域 Sa 
初始 开放 区 域 
EE 
图 7-83 “ 非 切 削 移 动 ”的 “ 进 刀 ”对 话 框 图 8-84 ”生成 刀 轨 








2， 对 Bl 构 进 行 精 加 工 

(1) 复制 思路 ”在 导航 器 里 右 击 B1 四 槽 粗 加 工 刀 路 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “复制 ”， 
如 图 7-85 所 示 ， 选 中 “DZ-A05” 组 再 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “内 部 粘贴 ” 如 图 
7-86 所 示 。 
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发 1 EE PLANAR_MILL 国 wv D3 
本 ) EE PLANAR_MILL COPY w D3 
Sp ) [EE PLANAR_MILL COP... vv D3 
< ) 如 CORNER_ROUGH v D3 
发 1 国 DZ-A04 吃 ? 图 CORNER_ROUGHLC... “ D3 
YE PLANAR_MILL | EB a Ds ) 如 CORNER_ ROUGH_C... vv D3 
本 :此 PLANAR_MIP “ev 5 |: | 
Bd ) 星 PLANAR_MI| 对 编辑 -- py D3 ) 上 PLANAF 取 编 加 - w |D3 
y 刍 竟 切 二 
与 如 CORNER RO 对 p D3 A v 了 7 国 DZA06 | 时 多 
) 力 CORNER_RG [二 河 ry D3 合 和 
: RR VY 国 DZ-A07 | 肘 香 制 
) 敬 CORNER_R 也 亨 除 rp D3 - 
者 y 国 DZ-A05 也 二 各 下 w [a DZ-A08 颇 粘 由 
? EE PLANAR_MI | r D3 四 隔 内 站 
EN [a DZ-A06 用 牛 成 ey NS 
图 7-85 ”复制 思路 图 7-86 ”粘贴 思路 























(2) 设置 切削 模式 ”双击 刚 复制 、 粘 贴 后 的 思路 ， 在 弹出 的 “平面 铣 ” 对 话 杠 里， 设置 
“ 切 前 模式 ”为 “ 轮 廊 ”“ 步 距 ” 为 “恒定 ”“ 最 大 距离 ”为 0.0600、“ 附 加 思路 ”为 2， 如 
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7-87 所 示 。 


I 





LL 


(3) 设置 切削 层 参数 ”在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 切 削 层 ” 
层 ” 对 话 框 ， 设 置 “类 型 ”为 “ 仅 底 面 ”。 
(4) 设置 切削 参数 ”在 “平面 铣 ” 对 话 框 呈 
参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ”选项 卡 设 置 “ 部 件 余 量 ” 为 0.0000、“ 
如 图 7-88 所 示 ， 单 击 “ 确 


(5) 设置 非 切 前 移动 参数 ”在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 
“ 非 切 前 移 动 ”对 话 框 ,设置 “ 进 



























































定 ” 按 钮 。 
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单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 
单 击 “切削 参数 ” 








a 


区 2 








最 终 底面 余 量 ” 关 


按钮 ， 系 统 弹出 “切削 





画 | 按钮 ， 系 统 弹 出 “切削 


“0.0000”, 





刀 轴 和 
轴 委 直 于 斋 夯 ~ 
部 件 余 县 0. 0000! 
刀 轨 设置 入 [o-oo00l® 
最 终 庆 画 人 量 0. 0000! 
方法 MANISH “| 高 柄 毛 环 人 有 | 0.000ol 
a 一 = 检查 全 有 0. 0000! 
一 修身 余 县 0. O000! 
步 中 恒定 ~ 
县 大 中 高 | 0.0600llmm ~ 人 2 
Re 出 内 公差 | 0.0100l 6 
丘 外 公差 | 0.010ol 
切削 层 屋 
切削 参数 
非 切 测 移动 
进 给 率 和 速度 Ea EE | 
图 7-87 ”修改 思 轨 参数 图 7-88 “切削 参数 ”的 “ 余 量 ”对 话 框 















































移动 ” 


























刀 ” 选项 卡 “封闭 区 域 ”的 “ 进 刀 类 型 ”为 默认 “与 开 


出 











放 区 域 相 同 “ 开 放 区 域 ”的 “ 进 刀 类 型 ”为 “ 圆 弧 入 “半径 ”为 20.0000、“ 圆 弧 角 度 ” 为 
90.0000, “高度” 为 0.5000， 如 图 7-89 所 示 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 
ICE 

转移 /人 过 这 上 上 ES 转移 /全速 过 让 ES 2 2 ee 

送 刀 授 刀 起 点 /外 点 进 刀 退 刀 起 点 /外 点 Me 关上 囊 
封闭 区 域 和 退 刀 和 安全 机 车 人 
进 刀 类 型 | 与 开放 区 域 IE 同 ~ 退 刀 类 型 家 让 证 全 站 用 匡 尖 的 A 
开放 区 域 和 最 终 v 有 下 写 
nd Ea -| 区 域 之 间 和 
半径 | 20. 0000'| % JR > 转移 类 型 安全 中 高 - 刀 轴 。 | 
有 Bt 印度 90. 0000' = 
高 度 [| 0.5000|mm ~ Ee 
景 小 安全 距 高 | 修 况 和 延 人 ~ 转移 方式 
景 小 安全 中 高 _20. 0000||%7R 和 

忽略 修 筋 侧 的 毛 还 初始 和 最 终 v 
回 在 夯 红 中 心 处 开始 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 

8 ES ai ES | 
图 7-89 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 
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(6) 进 给 率 和 速度 ” 单 击 进 给 率 和 速度 全 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 
速度 ”输入 15000,“ 进 给 率 ”输入 800。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 
单 击 生成 “上 时 ”按钮 ， 系 统计 算出 万 路 ， 如 图 7-90 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”按钮 。 







































































图 7-90 生成 B1 槽 刀 路 











3.， 对 C1 覃 进行 精 加工 
复制 “DZ-A04” 组 中 的 第 3 个 刀 路 到 DZ-A05 中 ， 修 改 参数 方法 与 第 二 步 相 同 ， 生 成 刀 
路 如 图 7-91 所 示 。 






































图 7-91 生成 Cl 槽 刀 路 











7.2.9 创建 外 形 41 叫 槽 刀 路 DZ-A06 


(1) 复制 思路 ”在 导航 器 里 右 击 A1 凹 槽 粗 加 工 刀 路 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “复制 内 
如 图 7-92 所 示 ， 选 中 “DZ-A06” 组 再 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “内 部 粘贴 >， 如 图 
7-93 所 示 。 
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Y Dh CONTOUR_AREA 昌 Ca 
= 由 国 DZ-A03 

Y ty FACE_MILLING 最 
V oy FACE_MILLING_COPY 

Y 起) FACE_MILLING_CO... 

Y 国 DZ-A04 

Y [EPIANAR 
了 此 PLANAR 对 编 名 - 

了 上 PLANAR 对 竟 切 

Y 如 CORNEI 本 复 浊 

Y 如 CORNEI 本 ” 弄 除 人 
如 CORNEI 


:PaN7 Ancs 


所 | 所 | 所 








-Ed 





oY 
<<<4<4<40 


也 二 人 各 


图 7-92 复制 思路 
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+ DZ-A04 

= 由 国 DZ-A05 
Y [EE PLANAR_MILL COP... WwW D3 
V EE PLANAR_MILL COP... WwW D3 


Te 
又 
Y [EE PLANAR_MILL COP... ~” D3 
多 








国 DZ-A06 
[上司 DZ-A07| 上 编辑 …. 
国 DZ-A08| 对 剪 归 
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图 7-93 ”粘贴 刀 路 














(2) 修改 刀具 “双击 刚 复制 、 粘 贴 后 的 刀 路 ， 在 弹出 的 “平面 铣 ” 对 话 框 中 展开 “刃具 ?” 
兰 ， 修 改 刀 具 为 D2 钳 思 -5 参数 ) 平 刀 ， 如 图 7-94 所 示 。 
(3) 设置 切削 模式 ”在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 设置 “切削 模式 ”为 “ 轮 廊 ”。 



































l 


(4) 设置 切削 层 参数 ”在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 切 削 层 ”| 按钮 ， 系 统 弹出 “切削 层 ” 
对 话 框 ， 在 “每 思 切 削 深度 ” 栏 里 修改 “公共 ” 





工具 人 
7 有 [pz 蛙 0-5# 儿 “| 润 | 绝 
辆 出 v 
换 刀 设置 v 
刀 轴 人 
给 委 直 于 床 面 - 
刀 轨 设置 入 
方法 MILLRNISH “| 让 ,| 名 | 
| BAM [I 
切削 模式 挤 轮 谨 ~ 
步 距 % 刀具 于 直 ， ~ 
平面 直径 百分比 | 70. 0000! 
附加 思路 0 
切 剂 层 语 
切削 参数 
非 切削 移动 
进 给 率 和 和; 逼 度 得， 








图 7-94 ”修改 刀 轨 参数 




















为 0.1000， 如 图 7-95 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 








娩 切削 层 Xx 


类 型 入 
| 恒定 -| 
每 刀 切 削 深 度 入 
公共 0. 1000! 
刀 颈 安全 距 高 入 
增 且 侧面 余 县 0. 0000! 
临界 深度 入 








Vy 临 异 深度 顶 面 切 前 








EA 芝 


7-95 “切削 层 ” 对 话 框 


TH 





(5) 设置 切削 参数 ”在 “平面 犹 ” 对 话 框 中 单 击 “ 切 削 参 数 ” 画 | 按钮， 系统 弹出 “切削 





参数 ”对 话 框 ， 在 “ 余 量 ”选项 卡 设置 “部 作 





单 击 “确定 ”按钮 。 


(6) 设置 非 切 削 移 动 参数 ”在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 非 切 削 移动 ”| 器 按钮 ， 系 统 弹 


























F 余 量 ” 为 0.0000,“ 最 终 底面 余 量 ”为 0.0100， 
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出 “ 非 切 削 移动 ”对 话 框 ， 设 置 “ 进 思 ” 选 项 卡 “ 封 闭 区 域 ”的 “ 进 刀 类 型 ”为 默认 “与 开 
放 区 域 相 同 ””“ 开 放 区 域 ”的 “ 进 刀 类 型 ”为 “ 圆 弧 ”“ 半 径 ” 为 20.0000、“ 圆 弧 和 角度 ”为 
90.0000、“ 高 度 ” 为 0.5000， 如 图 7-96 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 




















从 非 切削 移动 网 EE X 图 全 和 i 沿 称 动 X 
转移 /快速 迁 让 更 多 转移 /快速 进 刀 退 刀 起点 / 钻 点 
进 刀 退 刀 起 点 /外 点 进 刀 转移 /快速 送 让 更 多 
封闭 区 域 入 退 刀 安全 设置 和 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 。 “~ 运 刀 类 型 安全 设置 法 项 使 用 恋 承 的 
开放 区 域 和 最 终 v 2 YS 
进 刀 类 型 [Ee Y 区 域 之 间 人 
半径 20.0000||%ZR ~ 转移 类 型 安全 距 高 - 刀 轴 。 
和 [so oooo 
高度 0.5000||mm ~ 区 域内 人 
景 小 安全 距 高 修 芝 和 延 伟 ~ 转移 方式 
最 小 安全 距 高 20. 0000|| % 刀具 ~ 转移 类 型 
回 忽略 修身 出 的 毛坯 初始 和 最 终 V 
回 在 贺 牟 中 心 处 开始 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 
ES wx i Ew 








图 7-96 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 
(7) 进 给 率 和 速度 “ 单 击 进 给 率 和 速度 筷 按钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 
速度 ”输入 15000,“ 进 给 率 ” 输 入 2000。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 
单 击 生 成 “后 ”按钮 ， 系 统计 算出 刀 路 ， 如 图 7-97 所 示 。 单 击 “确定 ”按钮 。 





H 





























> 


~、 








图 7-97 生成 41 槽 刀 路 





7.2.10 创建 钻 孔 刀 路 DZ-AO7 


在 功能 区 单 击 “ 主 页 ”一 创建 工序 “ 匡 ”按钮 ， 进 入 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选择“ 工序 ” 
子 类 型 中 的 钻 深 孔 这 ,“ 位 置 ” 项 下 面 选择 已 创建 的 各 项 ， 如 图 7-98 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”， 
进入 “ 钻 深 孔 ”对 话 框 并 设置 各 参数 。 

1)“ 运 动 输出 ”设置 为 “机 床 加 工 周 期 ” 在 “循环 ”下 拉 菜 单 中 可 以 选择 “ 钻 ”， 如 图 
7-99 所 示 。 








288 >>>>> 


从 创建 工序 x 

















类 型 ^ 
| hole_making ka | 
工序 子 类 型 入 

首 站 有 山 禾 午间 

国 I 

a3 全 起 Eu 

尚 过 
位 置 人 
程序 [bz-a07 -| 
几何 体 WORKPIECE 2 ~ 
方法 [DRILLMETHOD -| 
名 称 入 
DEEP_HOLE_DRILLING | 

EE 


























图 7-98 “创建 工序 ”对 话 框 














2) 指定 特征 几何 体 : 在 “ 钻 深 孔 ” 对 话 框 中 单 
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您 钻 深 孔 - [DEEP_HOLE_DRILLING] 
几何 体 入 

















运动 给 出 机 床 加 工 周 期 





SS 
Vv 
人 
方法 | DRILL METHOD ~ 六 -名 
加 








切削 参数 





非 切削 移动 








进 给 紊 和 速度 
闭 适用 于 切削 的 碰撞 检查 
闭 过 切 检查 





























7-99 “ 钻 深 孔 ”对 话 杠 








fF “指定 特征 几何 体 ” 儿 按钮 ， 弹 出 “ 特 











征 几 何 体 ” 对 话 框 ， 在 工作 区 选择 图 形 中 要 定位 的 孔 或 圆 浙 ， 如 图 7-100 所 示 。 在 “特征 几 
何 体 ”对 话 框 中 可 以 看 到 孔 的 各 参数 都 自动 显示 出 来 ， 如 图 7-101 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 返回 





“ 钻 深 孔 ”对 话 框 。 








图 7-100 选择 孔 或 圆 弧 












































«| 四 上 


从 特征 几何 体 DX 
公共 参数 人 
处 理 中 工件 局 部 -| 
Machining Area | FAcES CYLINDER 1 -| 

切削 参数 对 

特征 入 
YY 选择 对 急 (1) > 
Y 指定 方位 | 
直径 1. 5000! 
深度 2. 5493!| 久 | 
起 始 直径 0. 0000'| 自 | 
深度 限制 言 孔 
反 向 Se 

列表 和 
ltem Diameter Depth start Di X 
1 1.500 2.549 0.000 | 天 

号 
是 


ES ww 
图 7-101 “特征 几何 体 ” 对 话 框 
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3) 切削 参数 ， 单 击 切削 参数 杷 按钮 ， 进 入 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 “策略 ”选项 卡 设 
置 参 数 ， 如 图 7-102 所 示 。 

4) 进 给 率 和 速度 : 单 击 进 给 率 和 速度 锡 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 速 
度 ” 输 入 1800,“ 进 给 率 ” 输 入 50。 

参数 设置 完成 后 ， 单 击 生成 “ 电 ”按钮 生成 刀 轨 ， 如 图 7-103 所 示 。 



























































份 切削 参数 X 

策略 | 作 有 旦 。 更 多 
延伸 路 径 入 
We | 
距 高 1. 0000 eh 
Rapto 人 篇 置 自动 ” Ee 
亩 偏 轩 距 这 ~ ee ~、 
距 高 0. 0000 让 ZL 

| 2 
相交 入 a 
交叉 距 高 300. 0000! % 刀具 ~ 

取消 
7-102 “切削 参数 ”对 话 框 图 7-103 ”生成 刀 轨 








7.2.11 创建 凹 槽 曲面 精 加 工 刀 路 DZ-A08 


创建 3 个 多 轴 曲 面 加 工 刀 路 : 四 精 加 工 4 处 四 曲面 ; @ 精 加 工 B 处 四 曲面 ; @ 精 加 工 C 
处 四 曲面 ， 如 图 7-104 所 示 。 












































图 7-104 ”底座 零件 图 














1. 精 加 工 A 处 凹 曲面 

复制 DZ-A02 组 中 的 区 域 轮廓 铣 ， 然 后 修改 刀 轴 方向 为 垂直 4 处 斜面 。 

(1) 复制 刀 路 ”在 导航 器 中 右 击 “DZ-A02” 组 中 的 区 域 轮廓 铣 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 
选择 “复制 ” 如 图 7-105 所 示 ， 选 中 “DZ-A08” 组 再 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “内 
部 粘贴 ” 如 图 7-106 所 示 。 
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你 | 工序 导航 器 - 程序 顺序 口 
名 称 换 ..， 有 刀 轨 刀 拔 
Bb NC_PROGRAM 
国 未 用 项 
bd VPROGRAM 
Dh V 国 DZ-AO1 
8 -中国 DZ-A02 
© © 
Y 曲 四 D6R 
发 = 由 国 DZ-A03 又 络 得 - 
且 FACE_M| 对 竟 切 v D6 
Vy FACE_M 及 复制 N ww D6 
Ed Yay FACE_M 本 删除 ww D6 
|- 9 四 DZz-A04 | 一- 











7-105 复制 刀 路 


(2) 修改 刀具 及 刀 轴 参数 ”双击 刚 复制 、 粘 贴 后 的 万 路， 在 弹出 的 “区 域 轮廓 铣 ” 对 
框 中 展开 “刀具 ” 栏 ， 修 改 “ 刀 有 具 ” 为 “D3R1.5”， 如 图 7-107 所 示 。 展 开 “ 志 多 














下 | 


屋 居 人 


多 





© 





第 7 章 ”UG NX 12.0 多 轴 加 工 详解 铺 


DZ-A04 
V 国 DZ-A05 
YDZ-A06 
由 此 PLANAR_MILL COP... 
Y 国 DZ-A07 
YDEEP HOLE_DRILLL... Cad 














图 7-106 ”粘贴 思路 





























改 “ 轴 ”为 “指定 矢量 ” 然后 选择 图 形 上 41 斜面 ， 如 图 7-108 所 示 。 


几何 体 
几何体 
指定 部 件 
指定 检查 
指定 切 汕 区域 
指定 修 药 边 界 
切 剖 区域 
驱动 方法 
工具 

7 


指定 矢量 








图 7-107 








(3) 选取 加 工 曲 面 





WORKPIECE 1 | 溯 











b # 

人 
ES 
xl 




















更 改 刀 有 具 和 刀 轴 


单 击 “ 指 定 切削 区 域 ” 
































7-108 ”选择 刀 轴 平 卫 





1Al 











32? 栏 
ey 


话 


修 


急 按 钮 ， 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 单 击 移 








除 X| 按 钮 将 之 前 的 曲面 移 除 ， 在 过 滤器 选择 “ 相 切面 ” 然后 在 图 形 上 选取 4 处 的 止 形 曲面 ， 


如 图 7-109 所 示 。 


单 击 “确定 ”按钮 。 
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从 切削 区 域 
几何 体 
选择 方法 
关 选择 对 急 (0) 
定制 数据 








列表 














图 7-109 选取 加 工 曲 面 


(4) 设置 区 动 方 法 参数 ”在 “驱动 方法 ”项 单 击 编辑 “如 ”按钮 ， 弹 出 “区 域 铣削 驱动 
方法 ”对 话 框 ， 设 置 “ 步 距 ” 为 “恒定 ” “最 大 距离 ”为 0.0600， 如 图 7-110 所 示 。 

(5) 进 给 率 和 速度 ” 单 击 进 给 率 和 速度 锡 按 钮 ， 进 入 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,“ 主 轴 
速度 ”输入 15000,“ 进 给 率 ” 输 入 2000。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 

单 击 生 成 “I 上 PF ”按钮 ， 系 统计 算出 刀 路 ， 如 图 7-111 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 


谷 区 域 铣削 驱动 方法 X 


































































































陡 频 空间 范围 v 
驱动 设置 入 

非 蛙 峭 切 前 和 

非 际 壤 切削 模式 | 双轨 随 局 边 -| 

刀 了 方向 加 

切 前方 向 | 项 入 -| 

步 距 5 定 -| 

最 大 距 高 ”0.0600l mm | 

步 距 已 应 用 在 部 件 上 - 

陡 博 切削 v | 
更 多 

预览 v 

了 0 

图 7-110 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 图 7-111 生成 刀 路 
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2， 精 加 工 B 处 叫 曲 面 


(1) 复制 刀 路 ”在 导航 器 中 右 击 “DZ-A08” 组 中 的 区 域 轮廓 铣 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 
选择 “复制 ”如 图 7-112 所 示 ， 选 中 “DZ-A08” 组 再 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “内 



































部 粘贴 >” 如 图 7-113 所 示 。 
| | :9 国 DZz-A06 疡 | = ?a Dz-A06 
Sp & [是 PLANAR_MILL COP.… | 国 ww D2 ed 中 PLANAR_MILL COP.. 国 vv D2 
-= Y [9 DZ-AO7 中 -YY EE DZ-A07 
号 Y 外 DEEP_HOLE_DRILLL. ww DR1 ee: Ts Ve 
= 由 国 DZ-A08 者 hy 本 
yy V HEONTOURA™™ D3R a Im 
鹏 编辑 .…. | | 时 
直 SN 
对 瘟 切 @ 
全 皮 复制 
es] 
a 又 型 除 | 
图 7-112 复制 思路 图 7-113 ”粘贴 刀 路 





(2) 修改 刀 轴 参数 ”双击 刚 复制 、 粘 贴 后 的 丸 路 ， 在 弹出 的 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 展 
开 “ 刀 轴 ” 栏 ， 修 改 “ 轴 ”为 “指定 矢量 ” 如 图 7-114 所 示 ， 然 后 选择 图 形 上 B1 斜面 ， 如 
7-115 所 示 。 


从 区 域 轮 廊 铣 - [CONTOUR_AREA_COPY] X 
































几何 体 
几何 体 | woRKPIECE 1 "| 记 | 名 
指定 部 件 和 | 全 
指定 检查 © 
指证 切削 区 域 外 | 王 
指定 修 英 边 界 ES I > 
切削 区 域 S| 人 
驱动 方法 v 
工具 
刀具 [D3R1.5 债 刀 - 球 :~ | 部 
| 
输出 Y 
换 刀 设置 v 
刀 轴 人 
轴 措 定 矢 县 ~ 
YY 指定 矢量 Xt 收 
图 7-114 “区 域 轮廓 铣 ” 对 话 框 7-115 选择 刀 轴 平面 B1 
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(3) 选取 加 工 曲面 单 击 “指定 切削 区 域 ” 急 按钮 ， 系 统 弹出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 单 
击 移 除 “X|” 按 钮 将 之 前 的 曲面 移 除 ， 在 过 滤器 选择 “ 相 切 面 ” 然后 在 图 形 上 选取 B 处 的 
四 形 曲 面 ， 如 图 7-116 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 

































































”和 例 鄙 | 相 切 画 ”| 
想 切 画 ^ 
如 切 前 区 域 VX 相 邻 NS 
几何 体 和 加 
| 特征 面 
选择 方法 面 a 左 自 而 三 
类 选择 对 象 (0) 中 
定制 数据 v 
列表 移 除 曲面 和 
集 。 定制 妆 所 |X 
新 建 0 理 
4 | 四 Ir 
Se 总 单个 面 : 面 / 体 (1) 
图 7-116 选取 加 上 















































单 击 生 成 “和 ”按钮 ， 系 统计 算出 思路 ， 如 图 7-117 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 


ee 





XM 





图 7-117 生成 B 处 思 曲 面 刀 路 














3， 精 加 工 C 处 凹 曲面 
复制 DZ-A08 组 中 的 第 2 个 刀 路 到 DZ-A08 中 ， 修 改 参数 方法 与 第 2 步 相同 ， 生 成 思路 
如 图 7-118 所 示 。 
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XM 





图 7-118 生成 C 处 四 曲面 思路 




















7.2.12 用 UG 软件 进行 思路 检查 和 仿真 


1， 观察 检查 刀 路 

在 导航 器 里 展开 各 个 刀 路 操作 ， 选 取 需 要 检查 的 刀 路 ， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选取 
“重播 ”命令 ， 这 时 刀 路 就 会 以 线条 的 形式 显示 出 来 ， 然 后 把 图 形 放 大 、 旋 转 或 在 各 个 标准 
图 观察 刀 路 有 无 异常 情况 发 生 。 

2， 过 切 检 查 
在 导航 器 里 展开 各 个 刀 路 操作 ， 选 取 需 要 检查 的 刀 路 ， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选取 
“ 刀 轨 ”“ 过 切 检 查 ” 命 令 ， 弹 出 “过 切 和 碰撞 检查 ”对 话 框 ， 如 图 7-119 所 示 。 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 进行 检查 ， 这 时 弹出 一 个 信息 窗口 ， 如 果 有 过 切 会 提示 过 切 位 坐标 和 过 切 数量 。 












































党 














































































































从 过 切 和 碰 掉 检查 DX 
碰撞 检查 人 


加 检查 刀具 和 夫 持 器 


要 检查 的 刀具 形状 人 
刀具 形状 刀具 参数 v 
过 切 检查 余 量 入 


@ 自动 @@ 用 户 定义 


列 出 非 均 匀 余 县 团 ] 
过 切 和 碰 掩 设置 入 
回 第 一 次 过 切 或 碰撞 时 暂停 

团 达到 限制 时 停止 

最 大 限制 数 10 


取消 


图 7-119 “过 切 和 碰撞 检查 ”对 话 框 





3.， 实体 3D 仿真 
在 导航 器 里 展开 各 个 刀 路 操作 ， 选 取 最 顶 NC_PROGRAM 或 先 选 取 第 一 个 刀 路 操作 ， 按 
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住 Shift 键 ， 再 选取 最 后 一 个 刀 路 操作 。 在 工具 栏 单 击 确认 刀 轨 “他 ”按钮 ， 系 统 进 入 “ 刀 
轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 取 “3D 动态 ” 单 击 播放 “ "|j” 按 钮 ， 如 图 7-120 所 示 。 



























































从 刀 轨 可 视 化 x 
GOTO/-0.008,-30.991,55.200 
GOTO/-0.008,-30.991,27.700 

人 总 各 nnR -2N 991 24 7NN we 

* 上 

并 937 
进 给 率 0.000000 

a 

刀具 号 示 7 具 ~ 
刀 罗 医 | 
IPW 分 辨 率 | 中 等 > 

显示 选项 

IPW | 无 六 

R _ 按 疾 色 显示 厚度 
局 IPW 碰撞 检查 

司 检查 刀具 和 夫 持 器 

碰撞 设置 | 
Ee 
抑制 动画 
动画 这 度 
10 
Eb 10 
werIODIE 





图 7-120 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 




















模拟 效果 如 图 7-121 所 示 ， 可 以 单 击 “ 按 颜色 显示 厚度 ”按钮 进行 分 析 。 单 击 “ 确 定 ” 


按钮 。 
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图 7-121 加 工 仿真 


7.2.13 后 处 理 





首先 将 光盘 中 HC-POST 文件 夹 的 5 有 有 





三 个 后 处 到 














复制 到 UG 系统 的 后 处 理 目录 D:\Program 

















~ 


第 7 章 ”UG NX 12.0 多 轴 加 工 详解 较 


文件 hcS$axis.pui、hc5axis.def、hcSaxis.tcl 
Files\Siemens\NX 12.0MACH\resource\ postprocessor 
里 。 本 例 将 在 XYZAC 双 转 台 型 机 床上 进行 加 工 。 

在 导航 器 里 选取 第 1 个 程序 组 “DZ-A01”， 在 工具 栏 里 单 击 后 处 理 “ 强 ” 系统 弹出 “后 








处 理 ” 对 话 框 ， 选 择 “ 后 处 理 器 ”为 “hc5axis”， 指定 文件 输出 路 径 ， 如 图 7-122 所 示 ， 单 





村 


后 处 理 器 


MILL 3_AXIS_TURBO a 
MILL 4 AXIS 

MILL_5_AXIS 
LATHE_2_AXIS_TOOL TIP 
LATHE_2_AXIS_TURRET_REF 
MILLTURN 


径 en 


浏览 以 查找 后 处 理 器 


入 =< 





输出 文件 


文件 名 吕 


文件 扩展 名 
浏览 以 查找 杭 出 文件 


设置 

单位 

输出 球 心 
六 列 出 输出 
输出 警告 
检查 工具 


| 经 后 处 理 定义 ~ 




















| 经 后 处 理 定义 ~ 
| 经 后 处 理 定义 ~ 








EN sa || ax | 
后 处 理 
在 导航 器 里 继续 选取 大 








区 








7-122 


























7.2.14 工程师 经 验 点 评 





本 章 主 要 了 解 多 轴 加 工 的 工艺 和 多 轴 加 工 的 功能 ， 


重要 的 定位 加 工 方式 。 








“应 用 ”按钮 ， 生 成 图 7-123 所 示 的 程序 。 


从 信息 


妨 |sb| 吃 





EX 


蝶 | 写 |x 图 | 鸣 国 | -| 








N8818 % 
N8828 PA8 
N8838 S186808 
N8848 M13 
N8858 G99M18 


N8868 G99M11{XYZ} 


N8878 G88 X-. 
N8888 Z55.2 
N8898 Z27.7 


N8188 G8]1 Z24.7 F24808. 


N8118 X-.887 


N8128 X-5.461 Y-24.776 F48808. 
N8138 X-19.659 Y-23.923 





088 Y-39.991 C8.8 AD.9 


Y-25.291 


























Te 


通 














图 7-123 程序 DZ-A01 


他 程序 组 ， 用 相同 方法 进行 后 处 理 。 


过 实例 着 重 了 解 了 多 轴 加 工 中 非常 








多 轴 加 工 并 不 神秘 ， 所 有 之 前 学 习 过 的 三 轴 加 工 方式 ， 如 本 例 涉及 的 平面 铣 、 面 铣 、 钻 
孔 、 型 腔 铣 、 区 域 曲 面 铣 等 ， 均 可 以 成 为 多 轴 定 位 加 工 。 
多 轴 加 工 必须 灵活 设置 刀 轴 方向 才 可 以 成 为 多 轴 定 位 加 工 。 
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